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RINGKASAN 
 
Batik merupakan salah satu hasil kebudayaan Indonesia yang tinggi 
nilainya dan selayaknya untuk ditingkatkan dan dikembangkan. Batik memiliki 
potensi ekonomi yang tinggi dan juga berperan dalam pemberdayaan 
kesejahteraan perempuan karena sebagian besar pekerjanya adalah wanita. 
Namun, keberadaan industri batik ini ternyata memberikan dampak negatif, baik 
terhadap lingkungan maupun terhadap kesehatan manusia. Hal ini dikarenakan 
kualitas limbah cair industri batik yang dibuang ke lingkungan berada di bawah 
baku mutu, limbah cair yang dihasilkan dalam jumlah besar, dan juga kurangnya 
perhatian terhadap kesehatan dan keselamatan kerja selama proses produksi 
berlangsung.  
Limbah cair yang dihasilkan oleh industri batik mengandung total padatan 
tersuspensi (TSS), kebutuhan oksigen kimia (COD), kebutuhan oksigen biologis 
(BOD), dan warna yang bernilai tinggi, sehingga memberikan kontribusi terhadap 
pencemaran. Penggunaan air oleh industri batik adalah sebesar 25 juta m3 per 
tahun yang merupakan jumlah yang sangat besar sehingga perlu mendapatkan 
perhatian khusus untuk pengelolaannya agar tidak menjadi masalah bagi 
lingkungan. Industri batik banyak yang menggunakan pewarna sintetik dan 
bahan kimia berbahaya, baik bagi lingkungan maupun kesehatan manusia. 
Beberapa penyakit yang sering muncul akibat adanya industri batik ini di 
antaranya adalah gangguan pernafasan, penyakit kulit, gangguan ginjal, nyeri 
pinggang. 
Untuk mengatasi masalah ini, pemerintah memiliki kebijakan produksi yang 
berkelanjutan yang mendorong bisnis untuk beralih kepada produksi bersih. 
Namun, terdapat beberapa kendala terkait penerapannya pada IKM batik, yaitu 
kurangnya informasi tentang karakteristik dan tingkat bahaya limbah batik, 
kurangnya informasi tentang teknologi tepat guna untuk mengolah limbah batik, 
dan belum adanya informasi terkait model pengelolaan limbah batik yang mudah 
dipahami oleh mereka. Pada dasarnya penelitian terkait kajian dan penerapan 
produksi bersih pada industri batik di Indonesia ini sudah banyak dilakukan. 




produksi bersih pada industri batik. Oleh karena itu, sangat penting untuk 
melakukan penelitian terkait perancangan model proses produksi yang ramah 
lingkungan yang berbasis produksi bersih pada industri batik, baik industri batik 
dengan pewarna alami maupun industri batik dengan pewarna sintetik. 
Penelitian ini dilakukan di dua industri batik skala kecil menengah, yaitu 
Sanggar Mbah Guru yang terletak di Desa Jugo, Sekaran, Lamongan dan Batik 
Namiroh yang terletak di Kampung Batik Jetis, Lemahputro, Sidoarjo. Industri 
yang menjadi subjek penelitian adalah industri yang masih perlu melakukan 
pengelolaan lingkungan yang lebih baik. Selain itu, penelitian juga dilakukan di 
Balai Riset dan Standardisasi Industri (Baristand), Surabaya. Penelitian ini 
dilakukan dari Bulan Januari 2021 – Mei 2021. Metode yang digunakan terdiri 
dari Metode Bayes untuk menentukan skala prioritas dan Payback period (PBP) 
untuk studi kelayakan finansial. Data diolah dengan menggunakan Microsoft 
Excel 2010.  
Hasil penelitian menunjukkan manajemen di Sanggar Mbah Guru 
sebenarnya sudah cukup bagus. Inefisiensi terjadi dalam penggunaan listrik, 
minyak tanah, dan kayu bakar. Total kehilangan biaya per tahun sebesar Rp 
4.469.952,04. Limbah yang dihasilkan terdiri dari 72 kg limbah lilin per tahun, 648 
kg limbah jahe dan bahan pewarna alam per tahun, dan 42.075 m3 limbah cair 
per tahun. Manajemen di Batik Namiroh juga sudah cukup bagus tetapi masih 
perlu perbaikan. Penggunaan pewarna, lilin, air, minyak tanah, dan kayu bakar 
sudah sangat efisien sedangkan penggunaan listrik masih belum efisien. Total 
kehilangan biaya per tahun sebesar Rp 2.891.412,263. Limbah yang dihasilkan 
oleh Bati Namiroh terdiri dari limbah cair sebanyak 130,524 m3 dan 600 kg 
limbah lilin.  
Kualitas air limbah yang dihasilkan baik oleh Sanggar Mbah Guru maupun  
Batik Namiroh untuk hampir semua parameter masih belum memenuhi baku 
mutu. Hanya debit limbah saja yang sudah memenuhi baku mutu. Adapun untuk 
kadar minyak dan lemak pada Batik Namiroh hanya memenuhi baku mutu yang 
ditetapkan oleh Kementrian Lingkungan Hidup No. 5 Tahun 2014. Berdasarkan 
keseluruhan data beban pencemaran maksimum bahwa baik Sanggar Mbah 
Guru maupun Batik Namiroh belum berkontribusi memberikan pencemaran yang 





Pada Sanggar Mbah Guru, bobot kriteria tertinggi adalah aspek 
lingkungan sebesar 0,41 dan diikuti oleh aspek ekonomi sebesar 0,35 dan aspek 
teknis 0,24. Opsi produksi bersih yang paling diprioritaskan adalah “penggunaan 
kembali air limbah pewarna alami”. Periode pengembalian setiap opsi di bawah 
satu tahun dan semua opsi produksi bersih bersifat layak untuk dilaksanakan. 
“Pembuatan pupuk dari pewarna alam” memiliki payback period tersingkat, yaitu 
0,11. Pada Batik Namiroh, kriteria teknik dan ekonomi sama-sama memiliki bobot 
sebesar 0,34. “Pembuatan standar penyimpanan bahan” menjadi yang paling 
prioritas untuk dilaksanakan, baik ditinjau dari kriteria teknis, ekonomi, maupun 
lingkungan.  
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SUMMARY 
 
Batik is one of the products of Indonesian culture that has a high value and 
should be improved and developed. Batik has high economic potential and also 
plays a role in empowering women's welfare because most of the workers are 
women. However, the existence of this batik industry turned out to have a 
negative impact, both on the environment and on human health. This is because 
the quality of the batik industry wastewater discharged into the environment is 
below quality standards, the liquid waste produced in large quantities, and also 
the lack of attention to occupational health and safety during the production 
process. 
The liquid waste produced by the batik industry contains total suspended 
solids (TSS), chemical oxygen demand (COD), biological oxygen demand (BOD), 
and high value color, thus contributing to pollution. The use of water by the batik 
industry is 25 million m3 per year which is a very large amount so that special 
attention needs to be given to its management so that it does not become a 
problem for the environment. Many batik industries use synthetic dyes and 
chemicals that are harmful to the environment and human health. Some of the 
diseases that often arise due to the existence of this batik industry include 
respiratory disorders, skin diseases, kidney disorders, back pain. 
To solve this problem, the government has a sustainable production policy 
that encourages businesses to switch to cleaner production. However, there are 
several obstacles related to its application to batik SMEs, namely the lack of 
information about the characteristics and level of danger of batik waste, lack of 
information about appropriate technology for processing batik waste, and the 
absence of information related to batik waste management models that are easily 
understood by them. Basically, research related to the study and application of 
clean production in the batik industry in Indonesia has been widely carried out. 
However, there is still no research related to the design of a clean production 
application model in the batik industry. Therefore, it is very important to conduct 




based on clean production in the batik industry, both the batik industry with 
natural dyes and the batik industry with synthetic dyes. 
This research was conducted in two small and medium scale batik 
industries, namely Sanggar Mbah Guru located in Jugo Village, Sekaran, 
Lamongan and Batik Namiroh located in Jetis Batik Village, Lemahputro, 
Sidoarjo. The industries that are the subjects of research are the industries that 
still need to do better environmental management. In addition, the research was 
also conducted at the Industrial Standardization and Research Institute 
(Baristand), Surabaya. This research was conducted from January 2021 – June 
2021. The method used consisted of the Bayes method to determine the priority 
scale and the Payback period (PBP) for the financial feasibility study. The data 
was processed using Microsoft Excel 2010.  
The results of the study show that the management at Sanggar Mbah 
Guru is actually quite good. Inefficiencies occur in the use of electricity, kerosene, 
and firewood. The total lost cost per year is IDR 4.469.952,04. The waste 
generated consists of 72 kg of wax waste per year, 648 kg of ginger waste and 
natural dyes per year, and 42,075 m3 of liquid waste per year. The management 
at Batik Namiroh is also quite good but still needs improvement. The use of dyes, 
wax, water, kerosene, and firewood has been very efficient while the use of 
electricity is still not efficient. The total lost cost per year is IDR 2.891.412,263. 
The waste generated by Bati Namiroh consists of 130,524 m3 of liquid waste and 
600 kg of wax waste. 
The quality of wastewater produced by both Sanggar Mbah Guru and 
Batik Namiroh for almost all parameters still does not meet the quality standards. 
Only the discharge of waste has met the quality standards. As for the oil and fat 
content in Batik Namiroh, it only meets the quality standards set by the Ministry of 
the Environment No. 5 of 2014. Based on the overall maximum pollution load 
data, both Sanggar Mbah Guru and Batik Namiroh have not contributed 
significantly to the pollution of the environment in terms of parameters BOD, 
COD, TSS, oils and fats. 
In Sanggar Mbah Guru, the highest criterion weight is the environmental 
aspect of 0.41 and followed by the economic aspect of 0.35 and the technical 
aspect of 0.24. The most prioritized clean production option is “reuse of natural 
dye wastewater”. The payback period for each option is under one year and all 




shortest payback period, which is 0.11. For Batik Namiroh, the technical and 
economic criteria both have a weight of 0.34. “Making standards for material 
storage” becomes the most priority to be implemented, both in terms of technical, 
economic, and environmental criteria. 







BAB I. PENDAHULUAN 
1.  BAB 1 PENDAHULUAN 
1.1 Latar Belakang 
Batik merupakan salah satu hasil kebudayaan Indonesia yang tinggi 
nilainya dan selayaknya untuk ditingkatkan dan dikembangkan. Batik adalah kain 
bermotif yang diperoleh melalui pewarnaan dengan teknik tradisional 
menggunakan bantuan lilin (Syahputra, 2018). Di Indonesia industri batik 
tersentralisasi di Pulau Jawa di mana tersebar di beberapa daerah yang  
kemudian menjadi  nama  dari batik itu sendiri dengan ciri motif yang spesifik. 
Nama – nama batik yang biasa kita ketahui meliputi batik Pekalongan, batik 
Surakarta, batik Yogya, batik  Lasem,  batik  Cirebon, dan batik Sragen 
(Nurainun et al., 2008).  
Batik memiliki potensi ekonomi yang tinggi atau banyak permintaan pasar, 
baik dalam negeri maupun luar negeri. Kementerian Perindustrian (2019) 
melaporkan bahwa ekspor dari industri batik selama 6 bulan sejak awal tahun 
2019 mencapai US$ 17,99 juta. Selain menguntungkan dari sisi ekonomi, 
keberadaan industri batik juga berperan dalam pemberdayaan kesejahteraan 
perempuan karena sebagian besar pekerjanya adalah wanita, baik untuk skala 
rumahan maupun skala industri (Al Rasyid dan Asri, 2017). Namun, keberadaan 
industri batik ini ternyata memberikan dampak negatif, baik terhadap lingkungan 
maupun terhadap kesehatan manusia. Hal ini dikarenakan kualitas limbah cair 
industri batik yang dibuang ke lingkungan masih berada di bawah baku mutu, 
limbah cair yang dihasilkan dalam jumlah besar, dan juga kurangnya perhatian 
pada pelaksanaan kesehatan serta keselamatan kerja selama proses produksi 
berlangsung.  
Limbah cair yang dihasilkan oleh industri batik mengandung total padatan 
tersuspensi (TSS), kebutuhan oksigen untuk reaksi secara kimia (COD), 
kebutuhan oksigen untuk reaksi secara biologis (BOD), dan warna yang bernilai 
tinggi, sehingga tentunya memberikan kontribusi terhadap pencemaran 
(Handayani, Kristijanto, & Hunga, 2018a). Penggunaan air dalam pembuatan 
batik diperkirakan sebanyak 25 – 50 m3 per meter batik yang dihasilkan. Data 
yang diperoleh dari Kementerian Perindustrian tahun 2017 menunjukkan bahwa 




berarti bahwa jumlah air yang dibutuhkan setiap tahunnya untuk memproduksi 
batik adalah sekitar 25 juta m3 (Balai Besar Kerajinan Batik, 2010 dalam 
Indrayani, 2018). Jika diasumsikan bahwa limbah yang terbentuk sesuai dengan 
data hasil penelitian Nurdalia (2006), yaitu sebesar 100%, maka limbah cair yang 
dihasilkan oleh industri batik adalah sebesar 25 juta m3. Jumlah ini tentunya 
merupakan jumlah yang sangat besar sehingga perlu mendapatkan perhatian 
khusus untuk pengelolaannya agar tidak menjadi masalah bagi lingkungan.  
Industri batik banyak yang menggunakan pewarna sintetik yang berbahaya, 
bagi lingkungan dan juga manusia (Hunga, 2014). Pewarna yang dimaksud 
menurut Indrayani (2018) terdiri dari pewarna asam, pewarna basa, pewarna 
direk, pewarna reaktif, pewarna naftol, dan pewarna bejana. Industri batik juga 
menggunakan bahan-bahan kimia yang menurut Muljadi dan Muniarti (2013) 
dalam Indrayani (2018) terdiri dari soda kaustik, soda abu, soda kue, asam sulfat, 
sulfit, dan nitrit, sedangkan menurut Indrayani (2018), bahan-bahan kimia 
tersebut berupa zat mordan atau pengunci warna untuk proses fiksasi yang 
terdiri tawas, tunjung, pijer/boraks, air kapur, kalsium karbonat, kalsium 
hidroksida, asam sitrat, tembaga (II) sulfat, besi sulfat, dan kalium dikromat. 
Industri batik menghasilkan emisi CO2 tertinggi dibanding dengan UKM lain 
karena menggunakan minyak tanah dan listrik yang tinggi (Hunga, 2014; Hoyyi et 
al., 2018). Hal ini tentunya tidak hanya akan membahayakan lingkungan tetapi 
juga membahayakan kesehatan manusia. Penyakit yang sering muncul akibat 
adanya industri batik ini di antaranya adalah gangguan pernafasan, penyakit 
kulit, gangguan ginjal, nyeri pinggang (Hunga, 2014). 
Untuk mengatasi masalah ini, pemerintah memiliki kebijakan produksi yang 
berkelanjutan yang mendorong bisnis untuk beralih kepada produksi bersih 
(Handayani, Kristijanto, & Hunga, 2018b), yaitu strategi pengelolaan lingkungan 
pada keseluruhan siklus produksi yang bersifat mencegah dan terpadu dengan 
tujuan meningkatkan produktivitas dengan rancangan yang ramah lingkungan 
tetapi efektif dari segi biaya (Indrasti dan Fauzi, 2009) atau suatu integrasi 
masalah-masalah lingkungan terhadap proses produksi agar lebih baik dan 
mengurangi tingkat pencemaran (Djajadiningrat, 2001). Namun, terdapat 
beberapa kendala terkait penerapannya pada IKM batik, yaitu menurut Indrayani 
(2018), kurangnya informasi tentang karakteristik dan tingkat bahaya limbah 




limbah batik, dan belum adanya informasi terkait model pengelolaan limbah batik 
yang mudah dipahami oleh mereka. 
Pada dasarnya penelitian terkait kajian dan penerapan produksi bersih 
pada industri batik ini sudah dilakukan oleh Nurdalia (2006), Suhardi et al. 
(2017), Hasibuan dan Hidayati (2018), Sirait (2018), dan Fauzi dan Defianisa 
(2019), Riyanto et al. (2019). Namun, dari semua hasil temuan mereka masih 
belum ada penelitian terkait perancangan model penerapan produksi bersih pada 
industri batik. Oleh karena itu, sangat penting untuk melakukan penelitian terkait 
pembuatan model proses produksi yang ramah lingkungan yang berbasis 
produksi bersih pada industri batik, baik industri batik dengan pewarna alami 
maupun industri batik dengan pewarna sintetik. 
Model proses produksi batik ramah lingkungan dalam penelitian ini 
dikembangkan setelah dilakukan penelitian di dua industri batik, yaitu Sanggar 
Mbah Guru dan Batik Namiroh. Sanggar Mbah Guru adalah salah satu industri 
batik yang menggunakan pewarna alami yang terletak di Desa Jugo, Sekaran, 
Lamongan. Batik Namiroh adalah salah satu industri batik yang menggunakan 
pewarna sintetik yang terletak di Kampung Jetis, Kelurahan Lemahputro, 
Sidoarjo. Kedua industri batik ini merupakan industri batik yang sudah cukup 
terkenal. Sanggar Mbah Guru menjadi destinasi wisata warisan batik populer di 
Lamongan sedangkan Batik Namiroh menjadi salah satu pusat batik tulis di 
Sidoarjo. Namun, berdasarkan hasil survey, kedua industri ini masih perlu 
melakukan pengelolaan lingkungan yang lebih baik, terutama terkait dampak 
negatif yang ditimbulkan terhadap lingkungan dan kesehatan. 
 
1.2 Rumusan Masalah 
Masalah pada penelitian ini dirumuskan terdiri dari:  
1. Opsi-opsi penerapan produksi bersih apa sajakah yang bisa diusulkan pada 
masing-masing industri batik? 
2. Opsi-opsi produksi bersih mana sajakah yang akan dipilih untuk diterapkan 
pada masing-masing industri batik? 
3. Bagaimanakah bentuk model proses produksi batik ramah lingkungan untuk 






1.3 Tujuan Penelitian 
Tujuan dari dilaksanakannya penelitian ini terdiri dari: 
1. Mengidentifikasi potensi implementasi produksi bersih pada masing-masing 
industri batik; 
2. Memilih opsi-opsi produksi bersih berdasarkan penentuan prioritas 
menggunakan Metode Bayes dan studi kelayakan finansial menggunakan 
Pay Back Period (PBP); 
3. Menyajikan model proses produksi batik ramah lingkungan berdasarkan opsi-
opsi produksi bersih yang terpilih. 
 
1.4 Batasan Penelitian 
Penelitian yang dilakukan hanya sampai pada pembuatan model proses 
produksi batik yang ramah lingkungan dan tanpa dilanjutkan dengan penerapan. 
Data-data yang diambil dan analisis yang dilakukan hanya terkait hal-hal yang 
mendukung pembuatan model. Penentuan skala prioritas dilakukan hanya untuk 
memberikan gambaran opsi mana yang akan didahulukan untuk dilaksanakan, 
bukan untuk memilih satu atau dua pilihan yang terbaik dan pengambilan 
keputusan dilakukan dengan Metode Bayes. Kelayakan finansial dibatasi hanya 
menggunakan Pay Back Period. Pay Back Period dianggap sebagai parameter 
paling cepat dalam menentukan apakah suatu opsi layak atau tidak.  
 
1.5 Manfaat Penelitian  
Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat kepada pihak–pihak 
yang terkait dengan industri batik, yaitu: 
1. Bagi pihak universitas: dapat menambah referensi, terutama terkait model  
proses produksi ramah lingkungan pada industri batik. Selain itu, penelitian 
ini juga bisa menjebatani pihak universitas dan pelaku industri batik untuk 
melakukan kerjasama, terutama terkait transfer teknologi dan juga 
pengadaan pelatihan ataupun sosialisasi terkait pengelolaan lingkungan. 
2. Bagi IKM Batik: dapat dijadikan acuan bagaimana menanggapi masalah 
lingkungan yang diakibatkan oleh industri batik yang mewakili respon 
terhadap tekanan dari pemangku kepentingan (regulator, konsumen, atau 




dan  pengelolaan  limbah  industri  batik sehingga dapat meningkatkan 
efisiensi dan juga menurunkan resiko pencemaran lingkungan. 
3. Bagi pemerintah: dapat membantu pemerintah, baik pemerintah pusat 
maupun daerah, selaku pembuat kebijakan dan regulasi dalam mengatasi 
masalah bisnis dan lingkungan terkait industri batik.  
4. Bagi industri besar (batik dan non batik): bisa memberikan informasi agar 








BAB II. TINJAUAN PUSTAKA 
2. BAB II. TINJAUAN PUSTAKA  
                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                  
2.1 Batik 
Secara terminologi, batik berasal dari 2 kata, yaitu “mba” dan “tik”. Kata 
“mba” berasal dari bahasa Jawa yang artinya menulis sedangkan kata “tik” 
berasal dari bahasa melayu yang artinya tik - tik atau tetes. Oleh karena itu, batik 
diartikan sebagai menulis titik - titik di atas media kain menggunakan malam atau 
lilin sebagai bahan perintang warna dengan bantuan alat canting atau cap (Asti 
dan Arini, 2011; Jusri  dan  Idris, 2012; Lisbijanto, 2013; Iskandar dan Kustiyah, 
2017; Al Rasyid dan Asri, 2017). Hamzuri (1989) berpendapat bahwa batik 
adalah lukisan yang dibuat pada mori menggunakan canting. Lain halnya dengan 
Prasetyo (2010), beliau beliau mendefinisikan batik lebih kepada cara pembuatan 
bahan pakaian. 
Kegiatan melukis atau menggambar pada mori menggunakan canting 
disebut membatik di mana hasil dari proses membatik berupa batik dengan 
macam-macam motif yang mempunyai sifat khusus (Hamzuri, 1989). Menurut 
Wulandari (2011) motif batik terdiri dari beberapa bagian yang menjadi satu 
kesatuan, yaitu ornamen utama, ornamen penunjang dan ornamen isen-isen. 
Motif adat biasanya mempunyai makna simbolis untuk upacara tertentu 
sedangkan motif pesisir berasal dari inspirasi berbagai budaya.  
Pada Bulan Oktober 2009, UNESCO mengakui bahwa batik merupakan 
warisan  budaya Indonesia (Steelyana dan Patriana, 2010; Nugroho, 2011 dalam 
Marganingrum et al., 2013; Nugroho, 2013; Hidayat dan Fatmahwaty, 2013; 
Hunga, 2014; Nurwidanti et al., 2016; Sugandini et al., 2016; Al Rasyid dan Asri, 
2017; Mahfudloh dan Lestari, 2017; Syahputra dan Soesanti, 2016; Aryanto et 
al., 2018; Hasibuan dan Hidayati, 2018; Rinawati et al., 2018; Indrayani, 2019; 
Jannah dan Muhimmatin, 2019). Sejak saat itu, setiap Bulan Oktober, tepatnya 
pada tanggal 2 Oktober diperingati sebagai Hari Batik se – dunia. Selain itu, pada 
Oktober 2011, Kementerian Pendidikan Indonesia Perdagangan membuat blue 
print dalam rangka melestarikan dan mengembangkan batik, yaitu dengan cara: 
menetapkan batik sebagai seragam yang harus dipakai paling tidak setiap 




referensi batik dan memetakan pola batik, mematenkan motif batik tradisional (Al 
Rasyid dan Asri, 2017). 
Sejak zaman dahulu, batik telah digunakan untuk pakaian sehari – hari. 
Saat ini orang Indonesia  banyak yang menggunakan batik untuk acara – acara, 
baik formal maupun kasual (Syahputra dan Soesanti, 2016). Baik pemerintah 
maupun masyarakat memiliki tanggung jawab yang sama dalam melestarikan 
batik sebagai warisan budaya Indonesia (Al Rasyid dan Asri, 2017). 
                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                              
2.1.1 Jenis – Jenis Batik Indonesia      
Di Indonesia terdapat banyak sekali ragam batik yang dihasilkan. Hal ini 
seperti hasil penelitian Steelyana dan Patriana (2010) dalam Steelyana (2012), 
yaitu sebagai berikut: 
   
2.1.1.1 Batik Kraton Jawa  
Batik Keraton Jawa merupakan tradisi batik tertua di Jawa. Batik ini juga 
dikenal dengan Batik Pedalaman. Batik ini biasanya memiliki warna coklat, hitam 
dan kuning tua/sogan serta terkadang batik ini memiliki latar belakang putih. 
Motif–motif yang digunakan pada jenis batik ini memiliki makna simbolis. 
Terdapat dua macam Batik Keraton, yaitu Batik Surakarta yang merupakan Batik 
Kota Solo dan Batik Yogyakarta.  
Batik solo biasanya berlatar belakang warna sogan. Daerah utama yang 
memproduksi batik ini adalah kabupaten Laweyan dan Kauman. Pusat 
perdagangan eceran batik ini di Pasar Kelewer. Batik Yogya berlatar belakang 
putih dan diproduksi di daerah Kampung Taman. Pusat perdagangan eceran 
batik jenis ini adalah di Pasar Beringharjo. 
 
2.1.1.2 Batik Pesisir 
Batik Pesisir diproduksi oleh beberapa daerah di pantai utara Jawa dan 
Madura.  Desain, pewarnaan, dan motif tekstil batik pesisir mendapat pengaruh 
asing karena adanya perdagangan maritim. Warna pada Batik Pesisir banyak 
yang menggunakan warna – warna terang. Batik Pesisir juga banyak yang 
menggunakan motif Cina seperti naga, phoenix, awan, peony, lotus, bunga, dan 
qilin. Batik Pesisir terdiri dari Batik Pekalongan, Batik Cirebon, Batik Lasem, Batik 




Batik Pekalongan adalah Batik Pesisir yang paling terkenal dan paling 
berkembang. Motif Batik Pekalongan dipengaruhi oleh Belanda-Eropa dan Cina, 
misalnya motif buketan dipengaruhi oleh karangan bunga Eropa. Produksi Batik 
Cirebon berpusat di Trusmi sehingga dinamai Batik Trusmi. Motif megamendung 
(awa hujan) merupakan motif Batik Cirebon yang paling terkenal dan motif yang 
mendapat pengaruh Cina. Motif Batik Lasem sangat dipengaruhi oleh Cina. Batik 
ini biasanya ditandai warna merah cerah atau biasa disebut warna abang getih 
pithik (darah ayam merah). Spesialisasi Batik Tuban adalah Batik Gedog dan 
terbuat dari kain tenun. Batik Madura memiliki warna cerah dan beberapa 
memiliki motif yang unik, seperti bebentuk ujung tombak, gambar flora, dan 
gambar fauna. Warna yang biasa digunakan adalah warna kuning, merah, dan 
hijau. 
 
2.1.1.3 Batik Indonesia dari Daerah Lain 
Selain daerah – daerah seperti yang disebutkan di atas, ada juga daerah – 
daerah lain yang juga menghasilkan batik yang kemudian menjadi nama batik itu 
sendiri, di antaranya: 
 Batik Priangan atau Batik Sunda: diproduksi di wilayah Priangan, yaitu 
wilayah budaya di Jawa Barat dan Jawa Barat Laut (Banten). Batik ini 
diproduksi di beberapa kabupaten di Jawa Barat seperti Garut, Ciamis, dan 
Tasikmalaya. Batik ini juga mencakup Batik Kuningan dipengaruhi oleh Batik 
Cirebon dan Batik Banten. Batik Priangan cenderung menggunakan motif – 
motif yang bersifat natural dan terinspirasi oleh flora dan fauna. Gambar flora 
yang digunakan terutama bunga dan tanaman yang berputar – putar 
sedangkan gambar fauna yang digunakan terutama burung merak dan kupu – 
kupu.  
 
Secara gaya, Batik Ciamis kurang kompleks. Warna yang digunakan terdiri 
dari warna putih, hitam, dan coklat kekuningan. Motif yang digunakan berupa 
gambar flora dan fauna yang dikenal sebagai ciamisan, mirip dengan Batik 
Cirebon Pesisir. Tebalnya warna mengikuti gaya Batik Pedalaman dan warna 
tebal ini disebut sarian. Batik Garut diproduksi di Kabupaten Garut. Batik ini 
memiliki warna khas, yaitu gading kekuningan, hijau tu, merah tua, nila, ungu, 




belakang. Motif yang digunakan mengikuti motif keraton tradisional Jawa 
seperti rereng. 
 
Batik Tasikmalaya diproduksi di Kabupaten Tasikmalaya. Motif yang 
digunakan berbentuk seperti payung. Pusat produksi batik ini terdapat di 
Kecamatan Ciroyom. Batik Banten menggunakan warna - warna lembut dan 
pastel cerah. Ada sekitar 12 motif dari lokasi Surosowan dan beberapa tempat 
lainnya. 
 
 Batik Jawa Hokokai: ditandai oleh bunga yang dikelilingi oleh kupu – kupu. 
Batik ini terdiri dari 2 pola atau 2 jenis motif dalam satu lembar kain. Motif batik 
ini dipengaruhi oleh Jepang.motif yang digunakan terdiri dari bunga sakura 
dan seruni atau kiku, kupu – kupu, dan hamparan detail rumit.  
   
 Batik Bali: dipengaruhi oleh Batik Jawa. Batik ini ditandai dengan warna – 
warna cerah. Selain teknik pewarnaan menggunakan lilin dan teknik industri, 
seperti cap dan lukis, juga terkadang menggunakan ikat (tye – dyes). Teknik 
tye – dyes menyatu dengan warna – warna cerah membentuk gradasi warna 
halus dengan ragam corak. 
 
 Batik Sumatra - Jambi: batik ini dipengaruhi oleh batik dari wilayah pesisir 
utara Jawa karena adanya hubungan dagang antara Kerajaan Melayu Jambi 
dengan kota – kota yang ada di pesisir Jawa. Pusat produksi batik ini berada 
di Desa Mudung Laut di kabupaten Pelayangan. Batik Jambi dan batik Jawa 
mempengaruhi kerajinan batik di semenanjung Melayu. 
 
 Batik Minangkabau: disebut dengan Batiak Tanah Liek (Batik Tanah Liat) 
karena menggunakan tanah liat untuk pewarna batik. Motif yang digunakan 
adalah motif flora dan fauna. Sebelum pembuatan motif, agar warna 
permanen, kain direndam dalam tanah liat selama lebih dari 1 hari.  
 
2.1.2 Alat dan Bahan Pembuatan Batik 
Dalam pembuatan batik hingga kain batik yang siap digunakan, ada 




kayu (kemplongan), dingklik, bandul, gawangan, taplak, kain mori, zat pewarna, 
lilin atau malam (Musman dan Arini, 2011). 
 
2.1.2.1 Bahan baku 
Bahan baku yang digunakan dalam pembuatan batik adalah kain, yang  
biasa disebut mori. Kain yang biasa digunakan adalah kain katun dan sutra 
(Steelyana, 2012; Handayani, at al., 2018a). Menurut Sulaksono (2015), kain 
mori bisa berupa katun, sutera asli, dan sutera tiruan. Syarat kain yang 
digunakan harus memiliki tenunan yang padat atau jumlah benang yang tinggi. 
Padat tidaknya tenunan akan menentukan kualitas kain. Dengan kualitas kain 
yang baik, diharapkan kualitas desain batik yang rumit dapat dipertahankan. 
Sebelum penempelan lilin, kain dicuci dan direbus beberapa kali sehingga pati, 
kapur, dan bahan lainnya lepas dari kain (Steelyana, 2012).  
Menurut  Susanto  (1973) dalam Sulaksono (2015), kain katun dan kain 
sutra memiliki karakteristrik sebagai berikut: 
 Kain katun: terdiri dari banyak deretan selulosa (polimer lurus dan glukosa) 
dengan glukosa berselang – seling, jika direndam dapat mengembang besar 
sehingga zat warna bisa masuk ke dalam pori – pori, memiliki banyak gugus 
OH yang memiliki muatan negatif. Menurut Batik Bumi (2015), berdasarkan 
kehalusanya, mori katun ini terbagi menjadi primissima (sangat halus), prima 
(halus), biru (sedang), dan blacu atau grey (kasar). 
 Kain sutra: disebut sutra mori, yaitu kain sutra untuk produksi batik. Walau 
saat ini sudah ada serat sintetik, tetapi karakteristrik sutra alam masih belum 
dapat ditiru.  
 
2.1.2.2 Bahan Pewarna  
Pewarna dibedakan menjadi 2 macam, yaitu pewarna alam dan pewarna 
sintetis (Balai Besar Kerajinan dan Batik dalam Nurdalia, 2006; Musman dan 
Arini, 2011; Fitinline, 2018). Menurut Setiati (2007), Musman dan Arini (2011), 
Sulaksono (2015), dan Fitinine (2018) pewarna yang digunakan dalam 
pembuatan batik awalnya adalah pewarna alam. Musman dan Arini (2011), 
Sulaksono (2015), dan Fitinline (2018) menambahkan, namun, seiring 
berjalannya waktu, saat ini banyak pengrajin yang menggunakan pewarna 
sintetik. Menurut Batik Directory dalam Al Rasyid dan Asri (2017), pewarna 




merusak proses waxing (penempelan lilin) pada pencelupan batik, sedangkan 
pewarna alami menurut Fitinline (2018) adalah pewarna yang diperoleh dari 
alam, baik secara langsung maupun tidak langsung yang diperoleh dari hasil 
ekstrak beberapa bagian tumbuhan. Fitinline (2018) menambahkan bahwa 
bagian – bagian tumbuhan tersebut terdiri dari bunga, daun, kayu, biji, akar, 
buah, dan kulit kayu, sedangkan menurut Setiati (2007) terdiri dari blabakan 
kayu, kulit kayu, bunga, buah, dan daun. Menurut Setiati (2007) bahwa selain 
dari tumbuhan, pewarna alami juga bisa berasal dari binatang, yaitu berupa 
getah buang. 
 
a) Pewarna alami 
Pewarna alami biasanya memiliki warna yang kurang homogen, spektrum 
warna yang tidak luas, dan stabiitas serta konsentrasi pigmen warna yang 
rendah (Fitinline, 2018). Pewarna alami adalah warna yang berasal dari bahan–
bahan alami yang kebanyakan berasal dari tumbuhan. Menurut Musman dan 
Arini (2011), beberapa tumbuhan yang bisa digunakan untuk pewarna alami 
adalah beberapa jenis soga (jambal, tegeran, tingi), kunyit, indigo, kesumba, 
mangga, srigading, ketepeng, manggis, secang, nangka, dan mengkudu. 
Berdasarkan hasil penelitian Hidayat dan Fatmahwaty (2013) di Batik Kanawida, 
pewarna alami yang digunakan terdiri dari daun jati, mahoni, secang, mangga, 
jelawi, kulit rambutan, manggis, akar mengkudu, ketapang, bunga marigold, kulit 
kayu angsana, dan kesemek. 
Menurut Fitinline (2018), bahan yang bisa digunakan sebagai pewarna 
alami, yaitu rimpang dan umbi akar kunyit menghasilkan warna kuning. Kunyit 
bisa dikombinasikan dengan buah jarak dan jeruk untuk menghasilkan warna 
hijau tua. Kunyit juga bisa dicampur dengan tanum atau indigo untuk 
menghasilkan warna hijau muda. Daun dan ranting tanaman indigofera bisa 
menghasilkan warna biru. Warna indigo dari tanaman ini lebih natural dan cerah, 
tetapi tidak konsisten atau merata. Namun, hal ini menjadi nilai seni yang 
berbeda. Jalawe menghasilkan warna hijau coklat. Daun teh yang sudah tua 
dapat menghasilkan warna coklat. Kayu secang dapat menghasilkan warna 
merah. Kulit bawang merah menghasilkan warna jingga kecoklatan. Sabut kelapa 
menghasilkan krem kecoklatan. Kulit dan kayu tanaman tegeran menghasilkan 
warna kuning. Kayu dan kulit tanaman tingi menghasilkan warna merah gelap 




flamboyant (kuning flamboyan). Tanaman tegeran, tingi, dan jambal bisa 
dikombinasikan untuk menghasilkan warna soga. Akar mengkudu bisa 
menghasilkan warna merah tua atau merah kecoklatan. Kulit buah manggis bisa 
menghasilkan warna biru, merah, dan merah keunguan. 
Menurut Steelyana (2012) dan Al Rasyid dan Asri (2017), secara 
tradisional, warna alami yang biasanya digunakan dalam batik Jawa adalah biru, 
coklat, hitam, dan krem yang berasal dari tumbuhan. Warna biru merupakan 
warna tertua dalam pembuatan batik tradisional dan biasanya dibuat dari 
tanaman nila. Daun tanaman nila dicampur dengan gula, molase, dan jeruk nipis 
lalu difermentasi selama semalaman. Warna tertua selanjutnya adalah warna 
soga, yaitu warna cokat yang berkisar dari cahaya kuning ke coklat gelap. 
Menurut Steelyana (2012), terkadang ditambahkan getah dari pohon Tinggi untuk 
memperbaiki warna. Untuk warna biru terang didapat dengan merendam kain 
dalam bak pewarna dengan waktu yang singkat. Untuk warna tua atau yang lebih 
gelap, kain akan direndam selama selama berhari-hari dan dan bahkan 8 - 10 
kali sehari. 
Warna soga dari warna coklat muda sampai coklat tua bisa dihasilkan dari 
bagian – bagian tanaman, seperti warna coklat soga (dari sabut kelapa), warna 
coklat muda (dari batang jerami padi), warna coklat merah (dari kulit batang 
mahoni), warna pink hingga coklat (dari bunga kembang strengenge), warna 
coklat keunguan (dari daun apokat, potro manggolo, daun dan bunga dari bunga 
merak), warna coklat kopi susu (dari daun sukun), warna coklat (dari batang 
asem, daun sirih, daun ketepeng kebo, daun sedah, daun dan Bunga kembang 
telekan), warna coklat krem (dari daun dan bunga tanaman pacar banyu), warna 
coklat kearah hijau armet (dari daun sawo), dan warna coklat kearah hitam (dari 
daun jambu klutuk/biji) (Sumino, 2013). Selain itu, warna soga juga bisa berasal 
dari kayu jambal, kayu tingi dan kayu tegeran. Kayu jambal bisa menghasilkan 
warna, seperti menurut Musman dan Arini (2011) menghasilkan warna coklat 
kemerahan, sedangkan menurut Handajani dan Ratmanto (2016) menghasilkan 
warna merah dan coklat. Menurut Handajani dan Ratmanto (2016), kayu tingi 
merupakan bahan warna alam yang menghasilkan warna merah yang memiliki 
nilai historis sebagai warisan tradisi “soga”. Menurut Musman dan Arini (2011) 
bahwa kulit kayu tingi menghasikan warna merah gelap kecoklatan pada tekstil. 
Kayu tegeran dijadikan sebagai penghasil warna kuning (Handajani dan 




Menurut Steelyana (2012), warna kedua dalam batik tradisional adalah 
warna cokat atau soga. Warna soga berada pada kisaran kuning muda hingga 
coklat tua. Pewarna ini berasal dari kulit soga. Warna selanjutnya adalah warna 
merah tua atau mengkudu. Warna ini berasal dari daun mengkudu. Rona akhir 
ditentukan oleh seberapa lama proses perendaman seberapa sering proses 
pencelupan. Keterampilan pengrajin mampu menghasilkan banyak variasi warna. 
Warna hijau akan diperoleh dari pencampuran biru dan kuning, ungu diperoleh 
dari pencampuran biru dengan merah, dan warna biru-hitam tua diperoleh dari 
pencampuran soga warna cokelat dan nila. 
                           
b) Pewarna sintetis 
Menurut Fitinline (2018), pewarna sintesis adaah pewarna yang bersifat 
lebih stabil dan mudah digunakan yang diperoleh melalui reaksi – reaksi kimia 
tertentu. Dari sekian banyak pewarna tekstil, hanya sebagian yang bisa 
digunakan untuk pewarna batik (Susanto, 1980; Fitinline, 2018). Susanto (1980) 
berpendapat bahwa hal ini disebabkan pada pembuatan batik menggunakan lilin 
sehingga pada proses pewarnaan tidak boleh menggunakan pemanasan, lilin 
juga tidak tahan terhadap alkali yang kuat, dan tidak semua pewarna tahan saat 
perebusan dalam air lorodan. 
Menurut Susanto (1980) dan Jannah dan Muhimmatin (2019), saat 
sebagian besar orang lebih memilih pewarna sintetis dibandingkan pewarna 
alami. Hal ini karena pewarna sintesis lebih efisien, warnamya lebih lengkap, dan 
harganya terjangkau. Menurut Al Rasyid dan Asri (2017), pewarna sintesis dipilih 
karena kesederhanaan dalam pengaplikasiannya dibanding dengan pewarna 
alami. Selain itu, menurut Susanto (1980) dan Al Rasyid dan Asri (2017) pewarna 
sintesis juga mudah digunakan. 
Pewarna sintesis berasal dari negara asing dan masuk ke Indonesia 
melalui perdagangan Setiati (2007). Jenis – jenis pewarna sintesis, di antaranya: 
1) Napthol 
Menurut Setiati (2007), saat ini napthol merupakan pewarna yang paling 
banyak digunakan dalam pembuatan batik karena prosesnya cepat dan 
warnanya kuat. Zat warna napthol terdiri atas 2 unsur, yaitu napthol – AS yang 
merupakan warna dasar dan garam diazonium yang merupakan pembangkit 
warna (Setiati, 2007; Fitinline, 2018). Menurut Sulaksono (2015), warna napthol 




Komponen napthol bersifat tidak larut dalam air sehingga harus dibantu dengan 
kaustik soda (NaOH) (Sulaksono, 2015; dan Al Rasyid dan Asri, 2017) atau bisa 
juga dengan garam diazo (Sulaksono, 2015). 
Menurut Al Rasyid dan Asri (2017), pewarna napthol digunakan agar dapat 
memberikan warna yang tajam, sedangkan menurut Fitinline (2018), agar dapat 
menghasilkan warna – warna tua di mana tua dan mudanya warna yang muncul 
tergantung pada banyaknya napthol yang diserap oleh serat. Fitinline (2018) 
menambahkan bahwa napthol yang banyak digunakan dalam pembuatan batik 
terdiri dari Naptol AS, Naptol AS - G, Naptol AS - BO, Naptol AS - D, Naptol AS - 
LB, Naptol AS - OL, Naptol AS - BR, dan Naptol AS - BS, sedangkan garam 
diazonium yang banyak digunakan dalam pembuatan batik terdiri dari garam Biru 
B, garam Biru BB, garam Bordo GP, garam Hitam B, garam Kuning GC, garam 
Violet B, garam Merah B, garam Orange GC, garam Scarlet R, garam Merah GG, 
dan garam Merah 3 GL. Naphtol memiliki nama dagang yang berbeda – beda, 
tergantung dari negara mana naphthol tersebut berasal, seperti menurut Setiati 
(2007), Naphtol (Prancis), Naphtol As (Jerman), Ciba naphtol dan Irga naphtol 




Menurut Setiati (2007), indigosol disebut cat bejana larut, yaitu zat warna 
bejana yang larut dalam air (Fitinline, 2018) atau soluble vat dyes. Menurut 
Fitinline (2018), pewarna ini berupa suatu larutan berwarna jernih. Menurut 
Sulaksono (2015), pewarna ini digunakan untuk mendapatkan warna – warna 
yang muda dan lembut, sedangkan menurut Fitinline (2018), pewarna ini 
cenderung menghasilkan warna lembut atau pastel. Berdasarkan penelitian 
Sulaksono (2015) di Trusmi, pewarna ini dicampur dengan naphtol untuk 
mendapatkan variasi warna terang gelap. Agar warna bisa muncul, diperlukan 
oksidan untuk membangkitkan warna indigosol, yang berupa senyawa nitrit dan 
asam (Setiati, 2007), yaitu HCl atau asam sulfat (Al Rasyid dan Asri, 2017; 
Fitinline, 2018) dan natrium nitrit (Al Rasyid dan Asri, 2017). Selain HCl, asam 
sulfat, dan nitrit, diperlukan juga TRO (Fitinline, 2018).  
Menurut Setiati (2007), indigosol memiliki sifat tahan terhadap garam air 
sadah, tetapi tidak tahan terhadap uap asam dan sinar matahari, dan memiliki 




memiliki warna yang rata dan cerah juga memiliki ketahanan luntur yang baik. 
Indigosol biasanya digunakan dalam pembatikan teknik colet. Kain batik dengan 
pewarna ini memiliki warna yang lebih stabil dan kuat, memiliki harga yang lebih 
mur, dan mudah didapat. Namun, pengolahan limbahnya cenderung lebih rumit. 
 
3) Procion 
Menurut Setiati (2007), pewarna ini merupakan pewarna reaktif di mana 
jenisnya terdiri dari procion, remazol, cibacron, elizine, dan ohotive. Pewarna 
bersifat kurang tahan terhadap tutupan lilin dan lorodan. Pewarna procion 
biasanya digunakan untuk pembuatan kain rimong, batik Pekalongan, selendang 
dan kain untuk perhiasan karena memiliki warna yang mencolok. Menurut 
Fitinline (2018), remasol biasanya digunakan sebagai pewarna batik pada 
pewarnaan dengan teknik colet dan teknik celup. Remasol larut dalam air, 
menghasilkan warna briliant, dan memiliki ketahanan luntur yang baik.  Namun, 
remasol memiliki afinitas rendah dan untuk memperbaiki sifat ini diatasi dengan 
cara kuwasan.    
 
4) Rapid 
Pewarna rapid merupakan campuran naphtol dan garam diazonium 
(Setiati, 2007; Fitinline, 2018) dalam bentuk yang koppelen (tidak dapat 
bergabung) dengan naphtol atau anti diazonat di mana warnanya akan timbul 
ketika terkena asam organik (Setiati, 2007). Menurut Fitinline (2018), warna yang 
sering dipakai adalah warna yang sulit ditemukan pada pewarna lain, yaitu rapid 
merah cerah. Pewarna ini harus difiksasi dengan asam cuka atau asam sufat 
untuk memunculkan warna. Pewarna ini hanya digunakan pada pewarnaan 
dengan teknik colet. 
 
5) Direk 
Pewarna merupakan pewarna yang secara langsung dapat mencelup 
selulosa tanpa bantuan senyawa mordan. Pewarna ini dapat diserap dengan baik 
oleh selulosa atau pewarna garam. Namun, pewarna ini memiliki ketahanan 
oksidasi yang kurang dan akan rusak oleh reduksi. Selain itu, pewarna ini juga 
rata – rata memiliki ketahanan hanya pada level sedang terhadap sinar matahari 
walau ada beberapa yang mempunyai ketahanan yang baik dan umumnya 




beda dalam hal kerataan atau homogenitas pada saat pencelupan (Fitinline, 
2018). 
 
6) Indigo (Nila) 
Pewarna ini pada dasarnya berupa bubuk dan pasta, hanya saja dalam 
pembatikan yang digunakan adalah indigo yang berupa pasta. Indigo jenis ini 
memiliki tingkat kelarutan 20% - 30%. Saat digunakan, pewarna ini harus 
dicampur dengan larutan tunjung dan kapur, larutan abu seng dan kapur, leles 
atau melase dan kapur. Dalam proses pewarnaan, indigo ini biasanya dipakai 
pada tahap medel, yaitu pemberian warna pertama. Pewarna ini biasanya 
digunakan tunggal atau hanya satu warna indigo dalam batik kelengan di mana 




Menurut Setiati (2007), pewarna soga sintetis umumnya termasuk pewarna 
langsung yang dapat dibedakan berdasarkan pemakaiannya, yaitu:  
a. Soga Bangkitan atau Soga Garam atau Soga Kopel: warnanya dibangkitkan 
dengan garam naphtol atau garam diazenium, contohnya soga (kopel soga), 
soga ciba, soga diaso, brenta soga, dan batik brown. 
b. Soga Senenan Kapur: pada proses pencelupan dicampur dengan chrom 
acetat atau obat hijau dan setelah itu dibangkitkan dengan air kapur, 
contohnya garuda soga, ergan soga, eric soga, dan ICI soga. 




Menurut Setiati (2007), indanthren bisa berbentuk bubuk atau gabungan 
berupa leukonya. Indanthren berbentuk bubuk bersifat tidak larut dalam air, 
sedangkan bentuk leukonya larut dalam air alkalis. Bentuk leukonya memiliki 
warna yang berlainan dengan warna sebenarnya. Warna sebenarnya akan 
muncul setelah melalui proses oksidasi. Pada proses pencelupan, pewarna ini 
perlu ditambah garam dapur karena penyerapan katun pada suhu dingin 
terhadap pewarna ini kurang cepat. Pewarna ini dibedakan menjadi 3 macam 




a. Indanthren normal di mana proses pencelupannya dibantu dengan alkali pekat 
pada pemanasan suhu 50°C - 70°C. 
b. Indanthren panas di mana proses pencelupannya dibantu dengan alkali yang 
tidak begitu pekat pada pemanasan suhu 50°C - 60°C. 
c. Indanthren dingin di mana proses pencelupannya dibantu dengan alkali encer 
pada pemanasan suhu 20°C - 40°C.  
Dari ketiga jenis indanthren, hanya indanthren dingin yang bisa digunakan 
untuk proses pencelupan karena karakteristrik dalam pemakaiannya. 
 
9) Basis 
Pewarna ini memiliki warna yang bagus. Pewarna ini bisa diaplikasikan 
langsung pada pewarnaan kain sutra dan wol, sedangkan untuk pewarnaan kain 
katun perlu obat pembantu di antaranya tanine, TRO, serta tawas dengan 
tambahan sedikit katanol dan soda abu (Setiati, 2007). 
 
10) Prada 
Menurut Setiati (2007), pewarna ini merupakan pewarna emas, biasanya 
diaplikasikan pada batik prada, yaitu batik yang dihiasi pewarna prada pada 
motifnya. Dalam pemakaiannya, pewarna ini dicampur dengan binder atau bahan 
perekat.  
 
2.1.2.3 Bahan Pembantu 
Selain pewarna, ada bahan–bahan pembantu yang diperlukan dalam 
pembatikan, terutama untuk membantu proses pewarnaan, misalnya saja 
menurut Fitinline (2018) untuk fiksasi zat warna alami agar mampu menempel 
dengan kuat pada kain, digunakan bahan seperti kapur, tawas, dan tunjung. 
Fitinline (2018) menambahkan, batik dengan pewarna alami cenderung mudah 
luntur saat dicuci sehingga memudar. Oleh karena itu, saat mencuci jangan 
menggunakan detergen biasa melainkan menggunakan pembersih alami dari 
buah lerak. Jadi, tidak hanya untuk pembatikan saja, bahkan untuk pencuciannya 
pun diperlukan bahan pembantu. 
 
a. Kapur 
Menurut Setiati (2007), kapur merupakan bahan yang digunakan untuk 




juga dipadukan dengan tanjung atau tetes dalam pelarutan cairan indigo secara 
reduksi. Menurut Fitinline (2018), kapur digunakan untuk menghasilkan warna 
yang muda atau terang. 
 
b. Tawas 
Tawas adalah bahan yang digunakan mengikat warna soga, biasanya 
berupa kristal (Setiati, 2007). Menurut Fitinline (2018), tawas digunakan untuk 
mendapatkan warna dasar atau warna asal. 
 
c. Tunjung 
Tunjung digunakan untuk menghasilkan warna yang lebih tua (Fitinline, 
2018).  
 
d. Kostik soda 
Kostik soda adalah bahan yang digunakan untuk membantu melarutkan 
pewarna naphtol (Setiati, 2007; Al Rasyid dan Asri, 2017; Fitinline, 2018), 
pewarna rapid, untuk melarutkan malam, untuk membersihkan sisa malam yang 
menempel pada kain, dan untuk mengetel mori (Setiati, 2007). Menurut Al Rasyid 
dan Asri (2017), kostik soda (Natrium hidroksida) bisa berbentuk serat 
(konsentrat 100%) atau berupa cairan dengan variasi konsentrasi dan menurut 
Setiati (2007) bersifat alkali kuat. 
 
e. Soda abu 
Menurut Setiati (2007), bahan ini biasanya berbentuk bubuk atau batu api 
yang mudah pecah di mana larutannya berfungsi sebagai alkali lemak. Bahan ini 
digunakan untuk melarutkan pewarna indigosol dan untuk bahan campuran pada 
proses mengetel mori. 
 
f. Asam klorida (HCI) 
Asam klorida merupakan cairan berwarna kekuningan dan bersifat korosif 
(Al Rasyid dan Asri, 2017) atau berupa asam keras Setiati (2007). Menurut Al 
Rasyid dan Asri (2017), asam klorida digunakan sebagai bahan saponifikasi 
dalam pewarnaan batik, sedangkan menurut (Setiati, 2007), asam ini untuk 





g. Minyak kacang 
Menurut Setiati (2007), minyak kacang jika dicampur dengan soda abu 
akan membentuk cairan putih seperti susu murni di mana cairan tersebut 
diaplikasikan untuk mengetel kain mori. Kain mori yang melalui proses 
pengetelan dengan cairan tersebut akan menjadi lemas dan memiliki daya serap 
yang lebih baik. 
 
h. TRO (Turkish Red Oil) 
Menurut Setiati (2007), TRO berbahan dasar minyak jarak. TRO sebelum 
pengenceran merupakan larutan alkali dengan warna coklat tua, sedangkan yang 
sudah diencerkan berwarna coklat muda seperti air teh. TRO ini digunakan untuk 
obat dispersi atau pelarut pewarna seperti pewarna naphtol dan juga sebagai 
obat pembasah pada proses pencucian kain yang akan dicap. 
 
i. Teepol 
Teepol diaplikasikan sebagai obat pembasah di mana bahan ini berupa 
larutan yang agak kental dan berwarna agak merah (Setiati, 2007).  
 
j. Obat Hijau 
Obat hijau merupakan serbuk dengan warna hijau yang terbuat dari 
chroom. Senyawa chroom ini digunakan untuk mengikat soga saat diaplikasikan 
pada soga-soga sintetis sehingga soga mempunyai ketahanan yang baik 
terhadap proses lorodan (Setiati, 2007). 
 
2.1.3 Proses Pembuatan Batik 
Menurut Elliott (2004) dalam Handayani et al. (2018a), sutera memerlukan 
persiapan lebih sedikit dibanding katun, tetapi lebih mahal sehingga yang banyak 
digunakan untuk membatik adalah katun (Handayani et al., 2018a). Menurut 
Elliott (2004) dalam Handayani et al. (2018a), sebelum dilakukan proses 
pembatikan, dilakukan pengukuran kain terlebih dahulu, dilanjutkan penyobekan 
kain sesuai ukuran panjang yang diinginkan, dan terkadang dilakukan perebusan 
dan pengeringan kain agar serat kain menjadi lunak sehingga bahan mampu 
menyerap lilin. Selanjutnya dilakukan pembuatan motif dengan pensil dan 
pembuatan batas motif serta ornamen kecil untuk pembatikan pertama dengan 
canting. Lalu dilakukan pewarnaan pertama di mana kain direndam sesering 




dikeringkan dan dibatik lagi lalu dipukul dan diwarnai secara bergantian. Setelah 
pewarnaan terakhir, dilakukan penghilangan lilin dengan perebusan, pencucian, 
dan pengeringan (Elliott 2004 dan Handayani et al. 2016 dalam Handayani et al., 
2018a).  
Menurut Al Rasyid dan Asri (2017), pembatikan dilakukan dengan 
pembuatan gambar desain pada kain berupa titik – titik dan garis – garis lilin 
panas yang tahan pewarna sehingga memungkinkan mewanai dengan selektif 
saat merendam kain menjadi satu warna, pelepasan lilin menggunakan air 
mendidih dan diulangi jika ingin menggunakan beberapa warna. Menurut 
Handayani et al. (2018b), baik batik tulis maupun batik cap, keduanya 
menggabungkan garis dan titik – titik untuk membuat pola yang akan 
menghasilkan motif tertentu dan agar motifnya hidup, kain diberi pewarna. 
Menurut Soebaryo (2012) dalam Handayani et al. (2018b), warna menunjukkan 
bahwa batik telah diproduksi. 
 
2.1.3.1 Pembagian Batik Berdasarkan Cara Pembuatannya 
Produk batik berdasarkan cara pembuatannya dibedakan menjadi 3 jenis, 
yaitu batik tulis, batik cap, dan batik printing (Nurainun et al., 2008), sedangkan 
menurut Lisbijanto (2013), dilihat dari teknik pembuatannya, ada 3 jenis batik, 
yaitu batik tulis, batik cap, dan batik lukis. Lain halnya menurut Musman dan Arini 
(2011), menurut prosesnya, batik dibagi 3 macam, yaitu batik tulis, batik cap, dan 
kombinasi antara batik tulis dan cap. Musman dan Arini (2011) menambahkan 
bahwa sesuai perkembangan teknologi dan untuk menghindari lamanya proses, 
bisa menggunakan screen printing agar produksi lebih cepat, tetapi produk ini 
tidak dapat dikategorikan batik, melainkan dinamai tekstil motif batik printing. 
Menurut Steelyana (2012), jenis batik terdiri dari batik tulis, batik cap, dan tye-
dyes. 
 
a) Batik Tulis 
Menurut Steelyana (2012), batik tulis merupakan pola dan tekstur batik 
digambar menggunakan tangan di mana pembuatannya memakan waktu sekitar 
2 – 3 bulan sedangkan menurut Lisbijanto (2013), batik tulis adalah kain bati 
yang dibuat dengan tangan dan bantuan canting dalam pembentukan motif atau 
corak. Menurut Handayani (2018b), batik tulis adalah batik yang dibuat dengan 




yang motifnya digambar dengan tangan dengan memakan waktu yang cukup 
lama, berminggu – minggu bahkan berbulan – bulan untuk motif yang rumit 
sehingga harganya menjadi mahal (200 ribu sampai jutaan rupiah), karenanya 
hanya dibuat berdasarkan pesanan.  
Menurut Musman dan Arini (2011), batik tulis dibagi menjadi 2 kategori, 
yaitu batik tulis halus dan batik tulis kasar. Musman dan Arini (2011) 
menambahkan bahwa pada batik tulis tidak ada pengulangan bentuk gambar 
desain yang jelas sehingga gambar lebih luwes atau tidak kaku dengan garis 
motif yang lebih kecil jika dibandingkan dengan batik cap dan biasanya betuk 
serta ukuran setiap potongan gambar yang diulang tidak akan pernah sama. 
Musman dan Arini (2011) menambahkan lagi bahwa terdapat beberapa tahapan 
dalam pembuatan batik tulis, yaitu gloyor, ngemplong, memola, mbatik, nembok, 
medel, grerok/ngirah, mbironi, nyoga, dan nglorod.  
Menurut Nurainun et al. (2008), awalnya batik tulis dibuat dari kain katun, 
tetapi saat ini dibuat juga dari kain sutera, poliester, rayon, dan bahan sintesis 
lainnya di mana motif dibuat dengan cairan lilin menggunakan canting untuk 
pembuatan motif halus dan kaus untuk pembuatan motif besar yang kemudian 
dilanjutkan dengan proses pencelupan ke dalam pewarna. Nurainun et al. (2008) 
menambahkan bahwa proses pencelupan ini biasanya diawali dengan warna – 
warna muda yang kemudian dilanjutkan untuk motif yang lain dengan warna lebih 
tua atau gelap dan setelah pewarnaan beberapa kali, dilakukan pencelupan kain 
ke dalam bahan kimia yang bertujuan melarutkan lilin. 
 
b) Batik Cap 
Batik ini disebut batik cap dikarenakan motif dibuat dengan cap atau 
stempel yang biasanya terbuat dari tembaga (Nurainun et al., 2008; Lisbijanto, 
2013; Handayani, 2018b). Batik ini juga disebut batik cetak dan 
pengembangannya adalah dengan munculnya produksi sablon, yaitu pencetakan 
motif di atas kain dengan menggunakan klise atau hand print (cetak tangan). 
Menurut Nurainun et al. (2008) dan Handayani (2018b), pembuatan batik cap 
pada dasarnya prosesnya sama, hanya saja pembuatan gambar motif 
menggunakan cap. Menurut Handayani (2018b) menambahkan, namun, tetaplah 
yang dianggap “batik asli” adalah batik tulis dan batik tulis ini dianggap lebih 
unggul dibanding batik cap karena fiturnya unik yang menegaskan karya seni 




Menurut Nurainun et al. (2008), dalam pembuatan batik cap, pertama – 
tama di atas meja panjang digelar kain yang dilanjutkan ke proses pencelupan 
cap ke dalam lelehan lilin dan penekanan pada kain secara bolak - balik. 
Steelyana (2012) berpendapat bahwa dikarenakan pembuatan batik sangat 
memakan waktu, maka pada pertengahan abad ke – 19, dikembangkan batik cap 
agar bisa memenuhi permintaan dan agar lebih terjangkau masyarakat. Hal ini 
memungkinkan produksi batik dengan volume yang lebih tinggi dibanding dengan 
metode tradisional yang menggunakan aplikasi lilin dengan canting 
menggunakan tangan (Nurainun et al., 2008; Steelyana, 2012; Lisbijanto, 2013),  
sehingga harganya menjadi lebih murah dari batik tulis (Lisbijanto, 2013).  
Menurut Steelyana (2012), cap berupa blok tembaga dengan membentuk 
unit desain di mana tutupnya dari garis tembaga dengan lebar 1,5 cm yang 
ditekuk membentuk desain dan harus dibuat dengan tepat. Untuk membuat titik – 
titik, digunakan potongan kawat yang lebih kecil. Ketika cap selesai dibuat, pola 
strip tembaga menempel pada gagang. Pola harus dicap pada kedua sisi kain. 
Kedua sisi tutup cap penting sekali identik agar membentuk pola yang konsisten. 
Terkadang tutup dilas antara 2 kotak dan blok dipotong di bagian tengah 
sehingga pola pada setiap sisi menjadi identik. Cap memiliki ukuran dan bentuk 
yang bervariasi disesuaikan dengan kebutuhan. Diameter tutup biasanya tidak 
lebih dari 24 cm karena akan menjadikan penanganan terlalu sulit. Aplikasi lilin 
dengan cap biasanya dilakukan oleh laki – laki. Setiap kain dengan desain yang 
rumit, bisa melibatkan 10 set. Saat ini kualitas batik ditentukan oleh cap atau tulis 
di mana maksudnya adalah desain yang digambar dengan tangan menggunakan 
canting, cap, atau kombinasi keduanya. 
 
c) Batik lukis 
Menurut Lisbijanto (2013), batik lukis adalah kain batik yang dibuat 
menggunakan cara melukis pada kain putih dengan menggunakan lilin di mana 
menurut Soedjono (1987) dan Lisbijanto (2013), warna yang digunakan pada 
pewarnaannya bebas atau disesuaikan dengan keinginan.  
 
d) Batik printing 
Menurut Nurainun (2008), perkembangan selanjutnya muncullah batik 
printing di mana proses produksinya menggunakan mesin yang bisa 




printing ini dipermasalahkan seniman karena bisa menyebabkan kerusakan 
terhadap tatanan seni batik, apalagi pembuatannya tidak menggunakan lilin 
seperti pada umumnya sehingga para seniman lebih menyebutnya sebagai kain 
bermotif batik. 
Menurut Steelyana (2012), batik ini adalah batik yang dibuat dengan 
menggunakan teknik tye – dyes dengan bantuan ikat (tye – dyes). Teknik tye – 
dyes menyatu dengan warna – warna cerah membentuk gradasi warna halus 




Al Rasyid dan Asri (2017) berpendapat bahwa pewarna alami dan pewarna 
sintetis memiliki proses yang dalam aplikasi pewarnaannya di mana masing – 
masing memiliki kelebihan dan kekurangan. Menurut Susanto (1973) dalam 
Sulaksono (2015), proses pewarnaan dianggap telah selesai atau sempurna bila 
keadaan sudah seimbang, yaitu ketika pewarna yang meresap telah maksimum. 
Hal ini tergantung pada beberapa faktor, yaitu: 
1) Suhu larutan saat proses pencelupan  
2) Pengadukan atau gerakan yang dilakukan pada proses pencelupan  
3) Kondisi bahan yang akan diwarnai  
4) Konsentrasi larutan pencelup an 
5) Afinitas pewarna yang digunakan  
6) Kandungan elektrolit yang ada dalam larutan dan tingkat keasaman atau 
pH larutan pencelupan 
 
a) Pewarnaan dengan Pewarna Alami 
Menurut Hidayat dan Fatmahwaty (2013), proses pewarnaan dengan 
pewarna alami pada batik, dilakukan dengan tahapan berikut: 
1) Kain direndam menggunakan cairan khusus untuk menghilangkan zat 
pengotor yang menempel sehingga pewarnaan bisa merata, 
2) Kain dikeringkan dengan udara hingga kain kering secara alami, 
3) Kain digambar menggunakan pensil, bisa langsung atau mengikuti pola di 
balik kain, 
4) Nglowong, yaitu penerapan lilin dengan canting untuk membuat bingkai 




5) Ngisen – iseni, yaitu mengisi bingkai pola agar motif terlihat lebih cantik, 
6) Nerusi, yaitu menerapkan lilin pada bagian belakang sehingga salinan 
bingkai pola pertama menjadi lebih jelas, 
7) Nembok, yaitu menutupi bagian kain yang tidak boleh kena warna dengan 
lilin menggunakan canting besar, 
8) Kain direndam menggunakan cairan khusus sehingga pewarna alami 
melekat sempurna, 
9) Kain direndam dalam pewarna alami dan diaduk,  
10) Kain diangin-anginkan di tempat jemuran yang tidak terkena sinar 
matahari langsung,  
11) Agar warna tahan lama, kain direndam berkali – kali hingga warna sesuai 
dengan yang diinginkan, 
12) Agar tidak mudah hilang, dilakukan penguncian warna, yang disebut 
fiksasi. Selanjutnya kain direndam dalam cairan cuka, tawas, lotus, atau 
jeruk nipis. Kain yang direndam dalam air jeruk nipis akan memiliki warna 
yang lebih gelap, yang direndam dalam cairan tawas akan memiliki warna 
lebih terang, dan yang direndam dalam cairan lotus akan memiliki warna 
yang terpusat, 
13) Kain dibilas bersih dan dikeringkan udara hingga kering lalu disetrika.  
  
b) Pewarnaan dengan Pewarna Sintetis 
Menurut Fitinline (2018), dalam pembatikan, proses pencelupan dengan 
naphtol dikerjakan melalui 2 tahap, yaitu pertama pencelupan dengan naphtol itu 
sendiri di mana pada tahap ini belum dihasilkan warna apapun. Yang kedua 
adalah membangkitkan warna di mana warna naphtol dibangkitkan 
menggunakan garam diazonium untuk menghasilkan warna sesuai dengan yang 
diinginkan. Formula sederhana pewarnaan 1 meter kain dengan naphtol, yaitu 
untuk pembuatan larutan naphtol komposisinya terdiri dari 3 – 5 gram naphtol, 15 
– 25 gram kaustik soda, 15 – 25 gram TRO, dan 1 liter air panas, sedangkan 
untuk pembuatan larutan garam diazonium terdiri dari 6 – 10 gram garam 
diazonium dan 2 liter air dingin. Cara pewarnaan dengan naphtol dilakukan 
dengan tahapan berikut: 
1) Kain dibasahi dengan air dingin lalu, 
2) Kain dicelupkan ke dalam larutan naphtol sampai pewarna meresap ke 




3) Kain dicelupkan ke dalam larutan garam diazonium dan diratakan sampai 
meresap serat kain, 
4) Kain dicuci agar sisa – sisa warna yang tidak meresap bisa hilang, 
5) Proses 2 dan 3 diulang untuk mendapatkan warna yang lebih mantap, 
6) Kain yang sudah dicelup dibilas kembali hingga bersih. 
 
Lain halnya dengan hasil penelitian pendahuluan yang dilakukan oleh 
Sulaksono (2015) pada tahun 2010 di Cirebon melalui program CBI, pewarnaan 
naphtol dengan cara pencelupan dilakukan melalui 4 tahapan yaitu:  
1) Kain direndam dalam larutan naphtolat (larutan obat 1) yang bertujuan 
agar larutan tersebut meresap ke dalam kain. Biasanya selama proses 
perendaman, pewarna diratakan dengan diraba. 
2) Kain dicuci untuk melepaskan larutan obat 1 yang tidak meresap.  
3) Warna dibangkitkan dengan merendam kain yang telah dicuci ke dalam 
larutan garam diazonium (obat 2) yang volume dan konsentrasinya harus 
lebih besar dari obat 1, yaitu 2 hingga 3 kali lipat.   
4) Dilakukan pencucian dan pembilasan kain setelah pencelupan obat 2 dan 
setelah pelorodan. 
 
Proses pewarnaan indigosol berbedan dengan naphtol. Menurut Susanto 
(1973) dalam Sulaksono (2015), proses  pewarnaan  Indigosol  umumnya  
dilakukan dengan cara:  
1. Pembuatan pasta pewarna dari bubuk pewarna dengan ditambahkan 
sedikit air sampai rata basah, 
2. Pemberian air panas bersuhu 50°C  –  60°C secukupnya dan diaduk 
hingga jernih yang dilanjutkan dengan pelarutan natrium  nitrit ke dalam 
larutan pewarna, 
3. Penambahan air dingin ke dalam larutan pada poin 2 yang dilanjutkan 
pencelupan kain, 
4. Pengangkatan kain yang dicelup dan pencucian sebentar dan 
penjemuran dengan dibuka rata di bawah sinar matahari. 
5. Pembangkitkan warna pada kain dengan HCl (asam klorida) dalam 






c) Pewarnaan Kain Sutera 
Pembuatan batik pada kain sutra punya kekhususan tersendiri, seperti 
menurut  Susanto  (1973), yaitu: 
1) Pada saat penempelan lilin, lilin panas dan cair dapat menempel tanpa 
menimbulkan perubahan signifikan pada kain, tidak seperti serat protein lain, 
seperti serat rambut yang akan mengkerut saat terkena panas.  
2) Pada saat pewarnaan, dikarenakan proses penghilangan lilin lebih sulit, 
sebaiknya warna – warna yang digunakan adalah warna dengan ketahana 
baik, seperti indigosol dan naphtol. 
3) Pada proses penghilangan lilin, dikarenakan menempelnya lilin pada kain 
sutra terbilang kuat, maka beberapa cara yang bisa digunakan untuk 
menghilangkan lilin, yaitu pertama menggunakan air panas alkali apabila lilin 
batik merupakan lilin dengan campuran khusus, seperti mata kucing, parafin 
kasar, dan lilin bekas. Supaya bisa menjadi alkalis, maka air lorodan 
ditambahkan soda abu (konsentrasi tidak lebih dari 0.1 % atau pH tidak lebih 
dari 9.5). Cara kedua adalah dengan melarutkan lilin dengan pelarut organik, 
seperti bensin sehingga memiliki resiko yang besar. Cara ketiga adalah 
kombinasi dari keduanya di mana hal ini bertujuan untuk menghindari bahaya 
kebakaran, yaitu dengan menambahkan pelarut organik ke dalam larutan air 
panas alkalis.  
 
2.1.4 Standar Mutu Batik Tulis      
Menurut Goetsch dan Davis (2014), kualitas adalah kondisi dinamis terkait 
jasa, produk, proses, orang, dan lingkungan dalam rangka memenuhi atau 
bahkan melebihi dari yang diinginkan dan membantu menghasilkan nilai terbaik. 
Lain halnya menurut Kotler (2003) kualitas adalah kemampuan suatu barang 
dalam memberikan kinerja atau hasil yang sesuai atau melebihi keinginan 
konsumen, sedangkan menurut ISO 9000, pengertian kualitas adalah totalitas 
penampakan dan karakteristrik produk atau jasa yang mencerminkan 
kemampuan memuaskan kebutuhan yang dinyatakan ataupun tersirat. 
Saat ini muncul produk – produk tiruan batik di mana pembuatannya 
menggunakan teknologi proses yang sedkit melenceng dari konsep perbatikan. 
Hal ini pada akhirnya mempengaruhi pemahaman masyarakat terkait batik, yaitu 
semakin beragam. Oleh karena itu, diperlukan standarisasi agar bisa 




juga dibuat agar bisa dijadikan pedoman bagi produsen dalam memproduksi 
batik berkualitas, pedoman laboratorium uji, dan untuk melindungi konsumen 
batik (Badan Standardisasi Nasional, 2016).  
Di Indonesia sendiri, untuk kualitas batik digunakan standarisasi SNI 
(Standar Nasional Indonesia). Adapun SNI terkait batik tulis diatur dalam SNI 
8302:2016 (batik tulis – kain – ciri, syarat  mutu  dan  metode uji) dan SNI 08-
0513-1989 (cara uji batik tulis halus, sedang dan kasar) (Setiawan, et al., 2018). 
SNI 8302:2016 sendiri merupakan hasil revisi terhadap SNI 08-3530-1994 (ciri 
batik tulis), SNI 08-0454-2006 (mutu kain batik tulis mori prima), SNI 08-0455-
2006 (mutu kain batik tulis mori primissima), SNI 08-0630-1996 (batik tulis mori 
voalisima), SNI 08-4039-1996 (batik sutera), dan SNI 08-0631-1996 (batik tulis 
mori biru) (Badan Standardisasi Nasional, 2016). Menurut Setiawan, et al. 
(2018), SNI  8302:2016  adalah  standar  yang  mana di dalamnya mengatur ciri 
atau karakteristrik dan kualitas batik pada kain, sedangkan SNI 08-0513-29189  
adalah  standar  yang  mengatur klasifikasi atau penggolongan batik  tulis  yang 
meliputi batik halus, sedang, dan kasar di mana penggolongan ini berdasarkan 
ketebalan garis klowong, ketebalan garis isen, dan jumlah isen (cecek ataupun 
sawut). Berdasarkan standard yang ada, ciri dan syarat mutu batik tulis adalah 
sebagai berikut. 
 
Tabel 2.1 Ciri Batik Tulis (Badan Standardisasi Nasional, 2016) 
No. Parameter Amatan Ciri 
1 Bau Bau malam 
2 Proses dan ciri fisik 
- Motif pada kain dapat berulang dan atau tidak 
berulang 
- Goresan bekas malam tidak selalu tepat 
sama pada setiap garis klowong tulis, 
ulangan motif dan sambungan motif 
- Terdapat rembesan warna yang disebabkan 
tipisnya goresan malam, ketidakteraturan 
pecahan tapak malam dan pada tepi tapak 
malam 
- Tapak malam pada bagian terusan tidak 
selalu tepat sama 
- Jumlah, ukuran, jarak dan bentuk isen pada 
suatu bidang motif tidak selalu sama 
- Hasil proses remukan selalu diperoleh 
pecahan yang tidak teratur 






Tabel 2.2 Syarat Mutu Batik Tulis (Badan Standardisasi Nasional, 2016) 
No. Jenis Uji Satuan Persyaratan Keterangan 
1 Ciri batik tulis - 
Memenuhi 
persyaratan 
ciri batik tulis 
Lihat pada 
Tabel 1 
2 Sobek - Tidak ada  
3 Lubang - Tidak ada  
4 Jumlah noda per meter persegi kain    
 - Diameter terpanjang noda ≤ 0,5 cm buah 5 Maksimum 
 - Diameter terpanjang noda > 0,5 cm buah Tidak ada  
5 Tahan luntur warna    
 5.1 Pencucian    
 - Perubahan warna - 4 Minimum 
 - Penodaan warna - 3 - 4 Minimum 
 5.2 Gosokan    
 - Kering - 4 Minimum 
 - Basah - 4 Minimum 
 5.3 Keringat    
 - Perubahan warna - 4 Minimum 
 - Penodaan warna - 4 Minimum 
 5.4 Sinar (terang hari) - 4 Minimum 




2.2 Industri Batik 
Menurut Peraturan Menteri Perindustrian Nomor 64 Tahun 2016 industri 
adalah seluruh bentuk kegiatan ekonomi yang mengolah bahan baku dan/atau  
memanfaatkan  sumber  daya  industri  sehingga  menghasilkan  barang  yang 
mempunyai nilai tambah atau manfaat lebih tinggi, termasuk jasa industri. 
Berdasarkan jumlah tenaga kerja dan besarnya investasi, industri dibagi menjadi 
3 kategori, yaitu industri kecil, industri menengah, dan industri besar.  
 
Tabel 2.3 Kriteria Industri Kecil, Menengah, dan Besar 
















≤ 19 orang, ≥ Rp. 
1.000.000.000 
atau ≥ 20 orang, ≤ Rp. 
15.000.000.000 
≥ 20 orang, > Rp. 
15.000.000.000 





Indutri batik adalah perusahaan yang melakukan proses pemalaman, 
pencelupan atau pewarnaan, dan pelorotan kain untuk menghasilkan motif yang 
halus sehingga memerlukan ketelitian yang tinggi dan selanjutnya kain tersebut 
dijual (Wulandari, 2011). Industri batik Indonesia merupakan usaha kecil 
menengah (UKM) (Nurainun et al., 2008 dan Hoyyi et al., 2018). Menurut Al 
Rasyid dan Asri (2017) bahwa 99,39% dari 55.912 unit industri batik adalah 
berupa industri skala mikro. Industri batik sendiri tersebar di 101 sentra di mana 
sebagian besar berlokasi di Jawa Barat, Jawa Tengah, D.I Yogyakarta, dan Jawa 
Timur (Rini, 2018). 
                                                                  
2.2.1 Sanggar Mbah Guru dan Batik Namiroh 
Sanggar  Mbah  Guru adalah tidak hanya memproduksi batik tetapi juga 
menyediakan fasilitas belajar membatik. Motif-motif yang diproduksi bertema 
kebudayaan dan ikon Lamongan. Sanggar Mbah Guru terletak di Desa Jugo, 
Sekaran, Lamongan, yaitu 30 Km dari kawasan sentra Batik Sendang (Syafiqoh 
dan Mutmainah, 2020). Sanggar Mbah Guru dirintis oleh Endang Dzunuraini dan 
adiknya Thoriq Bidar Dardiri. Batik pertama kali masuk Desa Jugo diperkenalkan 
oleh kakeknya Endang sekitar seabad yang lalu. Kakek Endang ini merupakan 
seorang guru sekaligus sesepuh di Desa Jugo yang merintis pendidikan formal 
dan masyarakat memanggilnya “Mbah Guru”. Jadi, nama Sanggar Mbah Guru ini 
berasal dari sebutan ini. Corak batik yang diproduksi merupakan corak abstrak 
yang berbeda dibanding batik Lamongan lainnya. Dan ini menjadi kelebihan batik 
Mbah Guru. Sanggar Mbah Guru juga melayani pemesanan batik dengan motif 
edisi terbatas. Selain memproduksi batik, Sanggar Mbah Guru juga menerima 
kunjungan wisata edukasi di mana di mana dari usia SD sampai usia tua bisa 
belajar membatik. Sanggar Mbah Guru menggunakan aneka tumbuhan sebagai 
pewarna (Anonim, 2021).  
Batik Namiroh awal mula dirintis pada tahun 1953 oleh Nyonya Hj. 
Musyafah. Awalnya beliau dibantu hanya oleh 2 pengrajin. Namun, pada tahun 
1952 sempat dibantu oleh sekitar 100 pengrajin. Akibat persaingan yang ketat, 
hal inipun tidak berlangsung lama. Pada tahun 2008 hanya bersisa 20 pengrajin. 
Anaknya yang mewarisi keahlian membatik adalah Hj. Ratna Tutik Mufidah, SE. 
Ciri khas batik yang diproduksi adalah warnanya yang mencolok dan dulunya 
kebanyakan motifnya adalah motif burung jantan (Mustain, 2009). Saat ini Batik 




adalah 30 orang. Pelanggan Batik Namiroh sebagian besar adalah orang 
Sidoarjo, Madura, dan sekitarnya. Ada juga pelanggan dari Jakarta, korea, Cina, 
dan Jepang. Harga batik ini berada pada kisaran 150 ribu sampai 800 ribu. 
Warna yang mencolok menjadi keunggulan Batik Namiroh. Saat motif Batik 
Namiroh didominasi oleh motif flora dan fauna. Selain memproduksi batik, Batik 
Namiroh juga melayani latihan membatik sesuai permintaan (Purwanto, 2021). 
 
2.2.2 Dampak Negatif Industri Batik pada Lingkungan  
Pada proses pembuatan batik, selain dihasilkan limbah gas (Jannah dan 
Muhimmatin, 2019), dihasilkan juga limbah cair (Wildan et al., 2018; Jannah dan 
Muhimmatin, 2019). Menurut Jannah dan Muhimmatin (2019), limbah cair 
dihasilkan dari tahapan mengolah kain, pewarnaan (Wildan et al., 2018), dan 
pelorotan. Limbah cair yang dihasilkan mengadung pewarna yang tinggi (keruh 
dan pekat) atau kaya warna (Subki dan Rohasliney, 2011; Al Rasyid dan Asri, 
2017; Indrayani, 2018; Wildan et al., 2018), mengandung bahan sintetik yang 
berbahaya (Al Rasyid dan Asri, 2017; Jannah dan Muhimmatin, 2019), sukar 
larut, sukar diuraikan atau stabil (Al Rasyid dan Asri, 2017; Wildan et al., 2018; 
Jannah dan Muhimmatin, 2019), volume besar dan berbau menyengat 
(Indrayani, 2018), serta bahan organik (Subki dan Rohasliney, 2011; Jannah dan 
Muhimmatin, 2019) di mana menurut Wildan et al. (2018), senyawa organik ini 
bersifat non-biodegradable. Menurut Jannah dan Muhimmatin (2019), sifat 
pewarna sintesis yang bersifat stabil atau tidak mudah terurai akan 
menyebabkan gangguan keseimbangan ekosistem perairan. Menurut Wildan et 
al. (2018), warna air limbah yang dihasilkan tergantung pada pewarna yang 
digunakan.  
Senyawa berbahaya yang dimaksud berupa logam berat (Al Rasyid dan 
Asri, 2017; Jannah dan Muhimmatin (2019) di mana menurut Jannah dan 
Muhimmatin (2019) terdiri dari krom (Cr), timbal (Pb), nikel (Ni), tembaga (Cu), 
dan mangan (Mn). Menurut Sugiyana (2003) dalam Jannah dan Muhimmatin 
(2019), selain mengandung senyawa berbahaya, limbah cair batik juga dapat 
meningkatkan COD dan BOD  air yang akan mengganggu ekosistem perairan. 
Begitupun dengan sifat pewarna sintesis yang stabil atau sulit terurai air, juga 
akan mengganggu keseimbangan ekosistem perairan (Jannah dan Muhimmatin, 
2019). Menurut Wildan et al. (2018), senyawa dari pewarna yang ada di dapat 




lambat dikarenakan rendahnya intensitas cahaya UV yang sampei ke permukaan 
bumi sehingga kecepatan fotodegradasi pewarna jauh lebih kecil dibanding 
dengan akumulasi pewarna ke dasar perairan atau tanah. 
Menurut Subki dan Rohasliney (2011), semakin tinggi permintaan terhadap 
produk batik, maka semakin tinggi kandungan COD pada effluen. Menurut 
Indrayani (2018), limbah cair batik memiliki pH, temperatur, COD, BOD, dan TSS 
yang tinggi. Suhu yang tinggi menyebabkan penurunan kadar oksigen terlarut 
dalam air yang akan mematikan organisme, sedangkan limbah organik akan 
menyebabkan peningkatan kadar nitrogen dalam bentuk senyawa nitrat yang 
akan menimbulkan bau busuk (Sastrawijaya, 2009 dalam Indrayani, 2018). 
Proses pencucian memerlukan air dalam jumlah besar yang menjadi sumber 
terbentuknya limbah pada industri batik dan karena limbah yang ada didominasi 
oleh limbah cair, maka langsung dibuang ke saluran air Nurainun et al. (2008). 
Menurut Nurdalia (2006), hampir 100% dari total air yang dibutuhkan akan 
berubah menjadi limbah, sedangkan menurut Indrayani (2018) dan Indrayani 
(2019) berturut-turut sebesar hampir 85% dan 80%.  
 
2.2.3 Dampak Negatif Industri Batik pada Kesehatan 
Pewarna yang banyak digunakan adalah pewarna sintetik yang pada 
kanyataannya berbahaya, baik bagi lingkungan ataupun bagi manusia (Hunga, 
2014), terutama produsen dan pekerja. Apalagi menurut Hunga (2004) dan 
ECONID (2011) dalam Hunga (2014), sebagian besar UKM menggunakan 
malam, pewarna sintetik, dan pemutih secara berlebihan. Industri batik 
menghasilkan emisi CO2 tertinggi dibanding dengan UKM lain karena 
menggunakan minyak tanah dan listrik yang tinggi (Hunga, 2014; Hoyyi et al., 
2018). Hal ini menjadi sangat serius karena produksi batik kebanyakan tidak 
dilakukan di pabrik, melainkan di rumah sehingga membahayakan kesehatan 
dan mengganggu kenyamanan keluarga (Hunga, 2014).  
Beberapa penyakit yang paling sering muncul adalah gangguan saluran 
pernapasan akibat benang saat menggunting dan pembakaran minyak tanah, 
penyakit kulit akibat pewarna sintesis, gangguan ginjal akibat tercemarnya sumur 
(untuk minum, masak, mencuci, dan mandi) oleh limbah pewarna, nyeri pinggang 
akibat tempat duduk pembatik terlalu pendek, duduk terlalu lama, dan 
mengonsumsi minuman penambah stamina karena harus mengejar setoran. 




dengan baik dan kumuh. Anak-anak juga kehilangan area belajar dan bermain. 
Selain itu, akibat adanya kebisingan, bau tidak enak, dan debu, maka akan 
semakin menambah ketidaknyamanan (Hunga, 2014). Menurut Nurainun et al. 
(2008) dan Jannah dan Muhimmatin (2019), senyawa pewarna dapat 
menyebabkan kanker. 
 
2.2.4 Limbah Industri Batik  
Menurut Setyowati (2007) dalam Indrayani (2019), suatu perusahaan rata-
rata mempunyai karyawan 15 orang di mana penggunaan bahan-bahan setiap 
tahunnya adalah 10.950 kg lilin, 182.880 m kain grey, 1600 L H2O2, 2000 kg soda 
kostik, 200 kg teepol, dan 100 L minyak tanah. Untuk output bukan produk terdiri 
dari 12,5% lilin, 9.144 m produk gagal, 200 L H2O2, 24 kg soda kostik, 10 kg 
teepol, dan 50,4 kg pewarna. Lain halnya dengan hasil penelitian yang dilakukan 
oleh Nurdalia (2006) di tiga IKM batik cap yang ada di Pekalongan di mana untuk 
keperluan input diperlukan 19.087,50-219.438 m kain, 4.618,81-33.345,46 kg 
lilin, 109,94-1.636,80 kg pewarna, dan 152,69-1.096,89 m3 air, sedangkan output 
yang merupakan limbah terdiri dari 1,5-150 m kain, 2.771,29-20.007,28 kg lilin, 
1,2-270 kg pewarna, dan 152,69-1.096,89 m3 air. Untuk karakteristrik limbah cair 
industri batik dari beberapa penelitian bisa dilihat pada tabel berikut. 
 


















- - 45,44-1470,04 209-380 5226 326-652,8 
COD 
mg/L) 
945-4944 - 94,14-9124,25 4000-16800 20900 1337-22613 
TSS 
(mg/L) 





- - 45,21-1485,44 - - - 
pH 7,65-9,52 11 6,4-7,92 6,7-7,4 6-9 8,61-9,42 
Suhu (°C) 26,94-32,43 - - - -  
 
Dari data beberapa hasil penelitian terdahulu terkait kualitas limbah cair 
batik pada Tabel 2.4 menunjukkan bahwa kualitas kadar beberapa parameter 
yang terkandung dalam limbah cair batik masih di atas ambang maksimum dari 
baku mutu yang sudah ditetapkan sehingga masih memerlukan pengolahan 




aktivis lingkungan berusaha untuk mempromosikan penggunaan pewarna alami 
untuk menggantikan pewarna sintetis karena dianggap ramah lingkungan. 
Namun, kita bisa lihat dari data perbandingan kualitas limbah cair batik dengan 
pewarna alami dan sintetik, apakah limbah cair batik pewarna alami ini benar-
benar bersifat ramah lingkungan atau tidak. 
 
Tabel 2.5 Perbandingan Karakteristrik Limbah Cair Batik dengan Pewarna Alami   
dan Sintetik 
Parameter 
Pewarna Alami Pewarna Sintetis 
Dyeing 
(Handayani 
et al., 2018 
dalam 
Handayani 












pH 6,7 7,4 9,2 9,8 
TSS (mg/L) 1.470 16.900 300 4.200 
Warna (PtCo) 15.270 51.500 204.500 43.800 
COD (mg/L) 4.000 16.800 986,70 71.200 
BOD5 (mg/L) 209 380 185 237,82 
 
Dari Tabel 2.5  bisa dilihat bahwa ternyata penggunaan pewarna alami pun 
tidak menjamin bahwa limbah cair batik akan bersifat ramah lingkungan sehingga 
bisa langsung dibuang ke lingkungan. Jadi, baik limbah cair batik dengan 
menggunakan pewarna sintetik maupun dengan pewarna alami, memerlukan 
proses pengolahan terlebih dahulu sebelum dibuang ke lingkungan. 
 
2.2.5 Pengelolaan Limbah Industri Batik 
Kementerian Lingkungan Hidup telah mengidentifikasi industri mikro-kecil-
menengah batik sebagai salah satu penyebab pencemaran terburuk. Kurangnya 
kesadaran lingkungan konsumen batik, ikut menjadi penyebab industri batik 
untuk tidak menggunakan metode yang lebih ramah lingkungan (Hunga, 2014). 
Selain mencemari sumur, limbah juga mencemari sungai. Menurut Mahfudloh 
dan Lestari (2017), sungai  merupakan air permukaan yang harus dikelola secara 
terpadu dan menyeluruh dengan wawasan lingkungan hidup agar mampu 
mewujudkan kemanfaatan sumber daya air berkelanjutan yang sebesar-
besarnya kemakmuran rakyat sehingga harus dijaga dan dilindungi 
kelestariannya, ditingkatkan fungsi dan kemanfaatannya, serta dikontrol dampak 




Masalah limbah industri batik ini bisa diatasi dengan dilakukannya 
pengelolaan limbah yang baik, yaitu dengan tindakan pencegahan muncunya 
limbah, tindakan minimisasi limbah, dan tindakan penanganan limbah. Langkah 
yang bisa dilakukan agar limbah aman saat dibuang ke saluran air, yaitu dengan 
diolah terlebih dahulu. Subki dan Rohasliney (2011) menyatakan bahwa semua 
kondisi ini harus menjadi awal mula dilakukannya pengolahan limbah cair industri 
batik dan diperlukannya kesadaran pendidikan terkait pencemaran limbah batik 
kepada pabrikan dan pengusaha, khususnya terkait pentingnya implementasi 
produksi bersih di industri batik agar terbentuk batik hijau. Menurut Sulaksono 
(2015), tantangan dalam penentuan faktor beban pencemar kain batik terletak 
pada variabel jumlah warna yang digunakan di mana jumlah warna yang 
digunakan semakin banyak akan menyebabkan volume limbah sisa pewarna 
semakin besar. Apalagi pewarnaan pada IKM batik menganut prinsip bahwa 
untuk menghasilkan suatu warna, digunakan kombinasi banyak warna. Lain 
halnya dengan industri testil skala besar yang menganut prinsip kombinasi 
pewarna sesedikit mungkin untuk membentuk ragam warna sebanyak mungkin. 
Limbah batik yang dikelola harus memenuhi baku mutu yang sudah 
ditetapkan oleh pemerintah, yaitu mengacu pada baku mutu limbah cair tekstil 
yang tercantum dalam: 
1. Peraturan Kementerian Lingkungan Hidup Nomor 5 tahun 2014 tentang baku 
mutu air limbah.  
2. Peraturan  Gubernur  Jawa  Timur  No. 72 Tahun 2013  tentang  baku  mutu 
air limbah bagi industri dan/atau kegiatan usaha lainnya, yaitu pendekatan 
beban pencemaran limbah cair yang dibuang ke lingkungan.  
 




Lingkungan Hidup Nomor 5 
tahun 2014 
Pergub Jatim 
No. 72 Tahun 
2013 
BOD (mg/L) 60 60 
COD (mg/l) 150 150 
TSS (mg/L) 50 50 
Fenol total (mg/L) 0,5 0,5 
Crom (Cr) total (mg/L) 1,0 1,0 
Amonia total (mg/L) 8,0 8,0 
Sulfida (mg/L) 0,3 0,3 
minyak dan lemak (mg/L) 3,0 3,0 
pH  6,0-9,0  
debit limbah (m
3




2.5 Permasalahan dalam Pengelolaan Limbah Industri Batik 
Berdasarkan hasil penelitian Yacoob et al. (2015) terkait kesadaran para 
pelaku industri batik dalam pengelolaan lingkungan yang dilakukan di tiga 
perusahaan di Kelantan, secara keseluruhan bahwa para pelaku industri batik 
tersebut memiliki kesadaran terkait pengelolaan lingkungan atau pengelolaan 
limbah, tetapi masih tergantung individu. Oleh karena itu, masih diperlukan upaya 
peningkatan kesadaran para pelaku industri batik oleh para pemangku 
kepentingan agar terbentuk industri yang ramah lingkungan. Permasalahan-
permasalahan lain yang berhubungan dengan lingkungan, terutama terkait 
pengelolaan limbah pada sentra industri batik, yaitu: 
1) Menurut Indrayani (2004) dalam Indrayani (2008) dan Indrayani (2019), para 
pelaku industri  batik pada umumnya sudah memiliki pemahaman yang baik 
atau memiliki persepsi  dan  kepedulian  yang baik terkait masalah 
pengelolaan limbah. Namun, informasi terkait model pengolahan atau 
pengelolaan limbah industri batik yang mudah  dimengerti oleh kalangan 
pelaku industri batik masih belum ada (Indrayani, 2004 dalam Indrayani, 
2008). Mereka juga memiliki keterbatasan informasi terkait karakteristrik dan 
tingkat bahaya limbah industri batik serta teknologi tepat guna untuk 
pengolahan limbah batik (Indrayani, 2019).  
2) Hasil analisis kualitas limbah industri batik skala kecil masih mewakili skala 
produksi limbah yang ada, sedangkan pada  industri  yang  relatif  besar, 
tidak. Hal ini disebabkan hampir lebih dari 50% produksi sebagian besar 
industri batik yang berskala besar dilimpahkan kepada industri kecil yang 
berarti bahwa imbahnya pun dilimpahkan kepada industri batik berskala kecil 
(Indrayani, 2004 dalam Indrayani, 2008; Indrayani, 2019).  
3) Dalam memberlakukan peraturan terkait pentingnya IPAL bagi industri batik, 
pemerintah daerah dinilai terlalu longgar sehingga efektivitas IPAL industri 
batik skala besar pun menjadi diragukan. Ditambah lagi, industri batik yang 
ada kebanyakan adalah industri batik berskala kecil yang jelas-jelas belum 
mempunyai IPAL dan parahnya industri batik berskala kecil tersebut  
terkonsentrasi  pada sentra-sentra  industri (Indrayani, 2004 dalam Indrayani, 
2008).  
4) Tidak adanya redesign konstruksi IPAL (instalasi pengolahan air limbah) di 




5) Hingga saat ini, bagi pengusaha batik, biaya teknologi pengolahan limbah 
industri batik yang ada masih dirasa mahal (Indrayani, 2019).  
 
2.6 Sustainable Development 
 Pembangunan berkelanjutan (sustainable development) adalah 
pembangunan yang ditujukan untuk memenuhi kebutuhan saat ini, tetapi tanpa 
mengganggu kemampuan pemenuhan kebutuhan generasi selanjutnya (WCED, 
1987). Kemajuan menuju sustainable development bertumpu pada pencapaian 
pembangunan ekonomi, kemajuan sosial, dan perlindungan ekonomi. Munculnya 
green economy, green industry, dan green growth merupakan langkah menuju 
tercapainya sustainable development (UNIDO, 2011). 
Ekonomi hijau merupakan model baru pembangunan ekonomi yang 
ditujukan untuk kesejahteraan manusia yang lebih baik dan kesetaraan sosial 
sekaligus mengurangi resiko lingkungan dan kelangkaan ekologis (UNIDO, 
2011). Ada tiga alasan mengapa pembangunan ekonomi harus berkelanjutan, 
yaitu alasan moral karena generasi saat ini menggunakan barang dan jasa yang 
diperoleh dari alam sehingga harus memperhatikan ketersediaan sumber daya 
alam untuk generasi selanjutnya, alasan ekologi karena keragaman makhluk 
hidup mempunyai nilai ekologi sangat tinggi maka  penggunaan sumber daya 
alam tidak boleh merusak fungsi ekologi, dan alasan ekonomi yang merupakan 
pengukuran kesejahteraan antargenerasi (Fauzi, 2004). 
 




Pertumbuhan berkelanjutan tertanam dalam konsep pembangunan 
berkelanjutan yang berevolusi dari masalah lingkungan dan berdasar di sekitar 
pembangunan dalam pemenuhan kebutuhan saat ini tanpa mengorbankan 
kemampuan pemenuhan kebutuhan generasi masa depan. Di industri, istilah ini 
berarti pertumbuhan industri ketika lingkungan, sosial, dan ekonomi terjaga 
sehingga mencapai tingkat berkelanjutan (European Commission, 2011). Green 
industry (industri ramah lingkungan) merupakan titik awal yang efektif dan 
kekuatan pendorong menuju green economy dan sustainable development.  
Industri ramah lingkungan merupakan produksi dan pengembangan industri yang 
tidak mengorbankan kesehatan sistem alam atau merugikan kesehatan manusia. 
Industri ramah lingkungan merupakan langkah penting dalam mencapai 
pengembangan sustainable industry. Industri ramah lingkungan melibatkan dua 
strategi, yaitu penghijauan industri yang ada dan pendirian industri hijau yang 
baru. Penghijauan industri yang ada memiliki fokus jangka panjang, yaitu 
meningkatkan kinerja lingkungan terlepas dari sektor, ukuran, atau lokasinya, 
dan termasuk komitmen serta tindakan untuk mengurangi dampak lingkungan 
dari proses dan produk dengan meningkatkan efisiensi produksi, meningkatkan 
kinerja lingkungan, dan meminimalkan risiko kesehatan, sedangkan pendirian 
industri hijau yang baru di mana hal ini membutuhkan dorongan sistematis dan 
pembuatan industri hijau utama yang merupakan beragam sektor ekonomi di 
mana di dalamnya meliputi semua jenis layanan dan teknologi (UNIDO, 2011). 
 
 




2.6 Manfaat Praktek dan Strategi Implementasi Industri Batik Ramah   
Lingkungan 
 
Praktek industri batik yang ramah lingkungan dilakukan melalui opsi-opsi 
yang teridentifikasi. Beberapa strategi yang bisa ditempuh adalah dengan 
dilakukannya langkah-langkah penghematan, pengurangan, dan daur ulang 
(Yaacob dan Mat Zain, 2016). Langkah-langkah inilah yang kita kenal dengan 
produksi bersih. Hal ini bisa dilihat seperti pada Tabel 2.7. 
 
Tabel 2.7 Manfaat Praktek Industri Ramah lingkungan Yaacob dan Mat Zain 
(2016) 
No. Aspek Manfaat 
1 Lingkungan 
- Tidak ada pewarna yang tumpah dan bahan kimia yang 
mampu menyerap langsung ke dalam tanah atau dibuang ke 
saluran pembuangan umum dan sungai 





- Menghindari pekerja dari cedera fisik 
- Menurunkan resiko pekerja terkena penyakit seperti kanker 
yang disebabkan oleh pewarna dan bahan kimia terpapar 
3 Biaya 
- Pengurangan biaya bahan baku melalui penghematan 
- Pengurangan biaya melalui konservasi air 
- Pengurangan biaya melalui konservasi energi (listrik, kayu 
bakar dan gas) 




- Meningkatkan citra dan daya saing industri batik 
- Menghasilkan produk yang lebih berkualitas dan tahan lama 
- Menghasilkan produk yang dapat mencapai pelabelan ramah 
lingkungan (melalui sertifikasi) 
- Pasar produk menjadi lebih dikenal dan luas 
- Bangunan tertata rapi, bersih, dan nyaman 
 
Tabel 2.8 Strategi Implementasi Industri Batik Ramah Lingkungan Yaacob dan   
Mat Zain (2016) 




Tempat tertutup yang luas 





Kelebihan lilin dan resin adalah 
dibuang langsung ke 
tanah/dibuang ke sungai tanpa 
pengolahan 
- Lilin yang dapat digunakan 
kembali diproduksi untuk 
membuat pola batik 
- Jual lilin berlebih 
  
Pewarna tidak disimpan dengan 
benar tempat dan tanpa label 
Siapkan wadah pewarna 
tertutup dan berlabel 
  
Gunakan banyak air untuk 
membilas dan rendam kainnya 
Merendam kain secara 
massal 
  Tidak menerapkan daur ulang 





Tanpa sistem drainase 
Menyediakan sistem 
drainase yang tepat 
disalurkan langsung ke 
pengobatan sistem 
  
Tidak ada sistem pengolahan 
limbah 





2.7 Konsep Produksi Bersih  
Produksi bersih merupakan upaya pengelolaan lingkungan yang dapat 
mengatasi sisa permasalahan yang muncul dari penerapan strategi end of pipe 
(EOP) di mana bisa diterapkan pada seluruh siklus produksi karena bersifat 
pencegahan dan terpadu. Produksi bersih juga merupakan pendekatan yang 
mampu memenuhi empat kata kunci dalam pengelolaan lingkungan, yaitu 
preventif (mencegah atau menghindari terbentuknya limbah), terpadu (terdiri dari 
aspek sumber daya manusia, teknik teknologis, finansial, manajerial, dan 
lingkungan yang terintegrasi), terus-menerus (adanya upaya pengelolaan 
lingkungan yang kontinyu atau terus-menerus, dan mengurangi resiko (resiko 
keamanan, kesehatan manusia, lingkungan, hilangnya sumber daya, dan 
hilangnya biaya akibat perbaikan atau penyembuhan) (Indrasti dan Fauzi, 2009). 
Produksi bersih bukan merupakan sistem yang statis dan berhenti pada 
satu obyek temuan, melainkan akan terus mengalami perkembangan dari satu 
model ke model yang lain mengikuti kemajuan ilmu pengetahuan dan teknologi 
(Hasibuan et al., 2013). Produksi bersih dapat diaplikasikan di industri pada 
unsur proses produksi, produk dan jasa (Indrasti dan Fauzi, 2009). 
 
Gambar 2.3 Definisi dan Ruang Lingkup Produksi Bersih (UNIDO, 2002) 
 
Dalam pelaksanaannya, penerapan produksi bersih merupakan gabungan 
pengurangan limbah yang muncul dari sumber pencemar dengan daur ulang 
limbah dan secara garis besar, pilihan penerapannya dikelompokkan menjadi 




Tabel 2.9 Pilihan Penerapan Produksi Bersih (Nastiti dan Fauzi, 2009) 
Opsi Penerapan 
Produksi Bersih 
Rincian Kegiatan yang Bisa Dilakukan 
Good House-keeping 
Mencakup tindakan prosedural, administratif maupun institusional 
dalam rangka mengurangi munculnya limbah dan emisi, seperti 
pengembangan produksi bersih, pengembangan sumber daya 
manusia, perbaikan penanganan bahan dan investasi bahan, 
pencegahan kehilangan bahan, separasi limbah berdasarkan 
jenisnya, tata cara perhitungan biaya, pembuatan jadwal produksi 
Perubahan Material 
Input 
Bertujuan mengurangi atau menghilangkan bahan berbahaya dan 
beracun yang masuk dalam proses produksi sehingga dapat 
menghindari terbentuknya limbah B3. Konsep ini terdiri dari 
pemurnian bahan dan substitusi bahan dengan bahan yang lebih 
ramah lingkungan.  
Perubahan Teknologi 
Mencakup modifikasi proses dan peralatan yang bertujuan 
mengurangi limbah dan emisi. Konsep ini bisa dimulai dari 
perubahan teknologi yang memerlukan investasi rendah dan 
dikerjakan dalam waktu singkat sampai yang memerlukan biaya 
tinggi. Konsep ini bisa dilakukan dengan melakukan perubahan 
peralatan, tata letak pabrik, perubahan kondisi proses, dan 
otomatisasi peralatan 
Perubahan Produk 
Meliputi substitusi produk, konservasi produk, dan perubahan 
komposisi produk 
 On-site Reuse 
Upaya penggunaan kembali bahan-bahan yang ada dalam limbah 
untuk keperluan proses, baik pada proses awal ataupun pada 
proses yang lain 
 
 
Gambar 2.4 Teknik-Teknik Produksi Bersih (UNEP DTIE dan DEPA, 2000) 
 
Menurut UNEP (1999), implementasi produksi bersih dapat dilakukan 
dengan pola  pendekatan  pencegahan  dan  minimisasi  limbah,  yaitu  dengan  




sedangkan menurut KLH (2003) bahwa strategi produksi bersih yang tertuang 
dalam Kebijakan Nasional Produksi Bersih adalah berupa 5R (rethink, reduction, 
reuse, recovery dan recycle). Penjelasan terkait strategi-strategi produksi bersih 
tersebut adalah sebagai berikut.   
1) Rethink  (berfikir  ulang): berfikir ulang  untuk  memperbaiki  semua  proses 
produksi agar efisien, aman bagi manusia dan lingkungan di mana hal ini 
dilakukan oleh pihak manajemen.  
2) Elimination (pencegahan): mencegah munculnya limbah langsung dari 
sumbernya mulai dari bahan baku, proses produksi sampai produk. 
3) Reduce  (pengurangan): mengurangi  limbah  yang  dihasilkan  dalam  suatu 
kegiatan produksi.  
4) Reuse  (pakai  ulang): menggunakan kembali limbah tanpa perlakuan fisika, 
kimia, ataupun biologi.  
5) Recycle (daur ulang): mendaur ulang limbah untuk dimanfaatkan dengan  
diperoses dengan perlakuan fisika, kimia, atau biologi.  
6) Recovery  atau  reclaim  (pungut  ulang  atau  ambil  alih): mengambil  bahan-
bahan  yang  masih mempunyai  nilai  ekonomi  tinggi  dari  suatu  limbah dan 
digunakan kembali dalam proses produksi dengan atau tanpa perlakuan 
fisika, kimia, dan biologi.  
 
Strategi utama dalam penerapan produksi bersih ditekankan pada  
pencegahan dan pengurangan (Purwanto, 2004; Nastiti dan Fauzi, 2009). Bila  
kedua strategi  tersebut masih menimbulkan  pencemaran  atau  limbah,  
selanjutnya dilakukan strategi 3R berikutnya (reuse, recycle, dan recovery) 
sebagaimana tingkatan strategi dalam pengelolaan limbah atau hirarki 








Untuk implementasi produksi bersih sendiri ada tingkatannya, yaitu bisa 
dilihat pada hirarki pelaksanaan  produksi  bersih  sebagai berikut. 
 
Gambar 2.6 Hirarki Penerapan Produksi Bersih (Bratasida, 1997) 
 
Pelaksanaan produksi bersih dilakukan melalui beberapa langkah yang 
meliputi perencanaan dan organisasi, pengkajian, indentifikasi opsi, analisa 
kelayakan dari opsi-opsi, penerapan dan pemantauan opsi, serta perbaikan 








Hubungan konsep produksi bersih dengan pengelolaan lingkungan dan 
efisiensi produksi sudah banyak dikembangkan dan dibuat berdasarkan kriteria 
kategori dampak, motivasi, konsep reaktif dan preventif, serta fokus (Van Berkel, 
2000) seperti terlihat pada Gambar 2.8. 
- Kategori dampak lingkungan: sasaran yang dituju apakah pada single media 
(dampak tunggal) atau multi media (banyak dampak). 
- Motivasi dasar yang menjadi dasar penggerak pengelolaan lingkungan: 
dorongan pengelolaan lingkungan apakah karena tekanan regulasi 
(peraturan) atau dari diri sendiri. 
- Reaktif dan preventif sebagai pola pendekatan: strategi yang dipilih apakah 
berupa pengolahan limbah ataukah pencegahan munculnya limbah. 
- Fokus: pengelolaan lingkungan yang dilakukan apakah ditujukan pada limbah 




Gambar 2.8 Hubungan antara Produksi Bersih dengan Konsep Pengelolaan 
Lingkungan Lainnya (Van Berkel, 2000) 
 
Menurut Yaacob dan Mat Zain (2016), model industri batik yang ramah 
lingkungan sudah dibuat sebelumnya dengan tujuan untuk keamanan 
lingkungan, kesehatan manusia, dan perolehan keuntungan (bisa dilihat pada 
Gambar 2.9). Pembuatan model ini berdasarkan pada tiga opsi penerapan 
produksi bersih yang dipilih, yaitu opsi tata letak yang melibatkan seluruh ruang 
di tempat, opsi bahan baku (berupa penggunaan kembali atau menjual sisa lilin, 
pelbelan pewarna damar untuk proses canting batik, dan merendam kain dalam 
jumlah besar untuk menghemat air), dan opsi pengelolaan sampah yang tepat 





Gambar 2.9 Model Industri Batik Ramah Lingkungan (Departemen Lingkungan 
Malaysia, 2012 dalam Yaacob dan Mat Zain, 2016) 
  
2.8  Penelitian Terdahulu Terkait Upaya Terbentuknya Industri Batik  Ramah 
Lingkungan 
Selama ini penelitian-penelitian dalam rangka mewujudkan industri batik 
ramah lingkungan sudah banyak dilakukan, di antaranya penelitian terkait 
pengukuran tingkat eko – efisiensi (Sari, et al., 2012) dan (Windrianto, et al., 
2016), pengembangan produk batik yang ramah lingkungan (Hidayat, 2014), 
manajemen lingkungan pada industri batik (Mat Zain, 2017), pengukuran kinerja 
IPAL industri batik agar bisa dilakukan perbaikan (Marganingrum et al., 2013), 
implementasi CSR dalam mewujudkan green economic (Nugraha et al., 2015), 
faktor-faktor yang mempengaruhi adopsi pewarna alami (Sugandini et al., 2016), 
penentuan apakah suatu perusahaan termasuk kategori green manufacturing 
atau tidak (Sukirman et al., 2016), penerapan energi yang ramah lingkungan 
(Syahputra dan Soesanti, 2016; Syahputra et al., 2018), efektivitas inisiatif batik 
hijau yang diterapkan oleh pemerintah Indonesia dalam mengelola limbah (Al 
Rasyid dan Asri, 2017), penilaian tingkat implementasi praktik-praktik GSCM 
(Susanty et al., 2017), penggunaan warna alam untuk mengurangi gray water 




oleh para pelaku industri batik (Handayani et al., 2018b), sosialisasi pengelolaan 
limbah (Hoyyi et al., 2018), green management (Raharjo, 2018), penentuan 
alternatif terbaik (bubuk atau cair) yang lebih ramah lingkungan dari pewarna 
alami (Rinawati et al., 2018), eco fashion (Sumantri dan Kurniadi, 2018), 
perancangan sistem geobiofilter untuk mengolah limbah (Mubarok et al., 2019), 
penaruh differensiasi green product dan kesuksesan peluncuran green product 
terhadap kinerja inovasi green product (Nuryakin dan Maryati, 2019),  dan green 
marketing (Aryanto et al., 2018).  
Untuk penelitian-penelitian yang khusus pada tindakan minimisasi dan 
penanganan limbah telah dilakukan oleh Rinawati et al. (2013), Wisesa dan 
Nugraha (2015),  Nurwidanti et al. (2016), Puspita et al. (2017), Indrayani (2018), 
Wildan et al. (2018), Indrayani (2019), dan Jannah dan Muhimmatin (2019), 
sedangkan untuk penelitian yang khusus pada sustainable batik industry, yaitu 




Tabel 2.10 Penelitian Terdahulu Terkait Penerapan Produksi Bersih di Industri Batik 
Sumber 
Pustaka 









- Mengidentifikasi  inefisiensi  
pada setiap tahapan produksi 
- Menganalisis  kemungkinan  
penerapan  produksi  bersih 
- Mengevaluasi keuntungannya 
secara ekonomi serta risiko 
terhadap lingkungan 







action research di mana  
peneliti berinteraksi dengan 
subyek penelitian sejak  
perumusan  masalah  
penelitian,  analisis  kondisi,  
pemilihan  
alternatif solusi, implementasi 
dan pemantauan 
- Terjadi inefisiensi pada setiap proses produksi  
- Penghematan kain belum signifikan dengan tingkat recovery 
malam sebesar 20% dan pewarna 60% 
- Debit limbah dan beban pencemaran lebih besar dari ambang 
batas maksimum  
- BOD serta COD berpengaruh signifikan terhadap beban 
pencemaran, sedangkan Zn, Cu, Cd, dan Cr tidak 
- Tidak ada analisis dan perbaikan, baik terhadap 
layout tempat produksi maupun terhadap 
kesehatan dan keselamatan pekerja yang 
merupakan satu kesatuan dalam penerapan 
produksi bersih 
- Belum ada bahasan terkait model proses produksi 




Memilih alternatif solusi 
penerapan produksi bersih pada 
batik printing IKM Batik Puspa 
Kencana dengan menggunakan 
metode AHP 
IKM Batik Puspa 
Kencana di Kota 
Surakarta (kain batik 
atau batik tekstil 
dengan pewarna 
sintesis) 
- Pemecahan masalah 
dengan fishbone diagram 
dan Metode 5W1H (Apa, 
Dimana, Siapa, Kapan, 
Mengapa, dan Bagaimana) 
sehingga  diperoleh  
beberapa  alternatif  solusi 
- Selanjutnya  Analytic  
Hierarchy  Process  (AHP)  
menilai  bobot alternatif  
solusi  berdasarkan  aspek  
teknis,  ekonomis,  dan  
lingkungan. 
Hasil  penelitian  menunjukkan  bahwa “Membeli zat pewarna yang 
sering digunakan saja” merupakan alternatif solusi penerapan 
produksi bersih yang tepat untuk diterapkan pada perusahaan. 
Produksi bersih bisa dilakukan dengan  cara membeli bahan baku 
sesuai kebutuhan dan pada saat yang tepat. 
- Tidak ada analisis dan perbaikan, baik terhadap 
layout tempat produksi maupun terhadap 
kesehatan dan keselamatan pekerja yang 
merupakan satu kesatuan dalam penerapan 
produksi bersih 
- Belum ada bahasan terkait model proses produksi 






keberlanjutan pada UKM Batik 
Indonesia  
dengan mengintegrasikan 




tulis, batik cap, batik 
kombinasi, dan kain 
printing/tekstil batik 
dengan pewarna 
sintetis dan alami) 
Studi pustaka, survei 
lapangan, wawancara 
mendalam, 
dan benchmarking praktik 
terbaik UKM berkelanjutan 
- Status keberlanjutan UKM Batik Bogor diklasifikasikan sebagai 
Moderat Berkelanjutan 
- Faktor yang mendukung keberlanjutan UKM Batik Bogor 
merupakan komitmen kuat dari manajemen puncak dalam 
mengadopsi inovasi produksi bersih dan pendekatan kreativitas 
- Inovasi produksi bersih yang berhasil diterapkan terutama 
dalam substitusi bahan pewarna dari beracun menjadi tidak 
beracun, mengurangi intensitas penggunaan energi tak 
terbarukan, serta penggunaan kembali dan mendaur ulang 
limbah padat. “Mosaic Batik” merupakan salah satu inovasi dari 
Pemanfaatan limbah padat limbah batik hasil R&D perusahaan 
pusat yang memberi manfaat pada tiga pilar keberlanjutan, yaitu 
keuntungan finansial, keuntungan lingkungan, dan keuntungan 
sosial 
- Keberlangsungan UKM Batik Bogor tidak lepas dari dukungan 
Pemerintah Kota Bogor yang secara proaktif memfasilitasi 
promosi inovasi berkelanjutan yang dihasilkan oleh UKM Batik 
Bogor 
- Disarankan melibatkan pemangku kepentingan 
yang lebih beragam dalam menentukan kriteria 
keberlanjutan dan melihat apakah kepentingan 
masing-masing dimensi berbeda berdasarkan 
persepsi pemangku kepentingan 
- Perlu juga mempertimbangkan untuk 
mengintegrasikan kerangka keberlanjutan UKM 
Batik dengan model pengukuran kinerja lainnya, 














Melakukan opsi produksi bersih 
untuk perbaikan kinerja 
lingkungan selama proses 
produksi 
UKM Batik Celaket 
di Malang (industri 
batik tulis dengan 
pewarna sintetis) 
Produksi bersih dengan 5 
fase, yaitu planning and 
organization, pre-assessment, 
assessment, feasibility 
analysis, implementation and 
continuation 
Penerapan produksi bersih dapat mengurangi dampak lingkungan 
secara signifikan dalam hal pengurangan COD, BOD, dan TSS, 
yaitu berturut-turut 89%, 85%, dan 98% 
Kualitas limbah setelah penerapan produksi bersih 






Menganalisis strategi penerapan 
konsep produksi bersih pada 
industri batik berfokus pada 
aspek teknis, lingkungan, dan 
keuangan 
IKM batik di Bogor, 
yaitu Batik Bumiku 
(pewarna alami) dan 
Batik Tradisiku 
(pewarna sintesis) 
- Pendekatan produksi bersih 
dengan metode quick scan 
untuk identifikasi sampah 
beserta aliran produksinya 
- Fishbone diagram untuk 
pemetaan masalah 
- Proses hierarki analitik 
(AHP) untuk memilih 
strategi terbaik 
- Hasil quick scan menunjukkan proses pencelupan, perendaman 
dan pembilasan adalah kontributor utama limbah pewarna 
- Penggunaan pewarna alami dianggap sebagai yang strategi 
terbaik untuk mewujudkan industri batik yang ramah lingkungan 
dan berkelanjutan, sedangkan proses produksi dan industri 
batik masing-masing merupakan faktor dan pelaku terpenting 
- Penggunaan ember di bawah kain pengeringan untuk menahan 
air yang jatuh direkomendasikan sebagai pilihan terbaik, dengan 
rendah biaya investasi dan waktu pengembalian modal 6 bulan 
- Industri batik berkelanjutan melalui pengembangan 
kelembagaan juga direkomendasikan untuk mengoptimalkan 
penggunaan sumber daya untuk menyediakan pewarna alami, 
pengusaha terampil, dan pekerja ekstraksi pewarna serta 
industri batik 
 
Parameter untuk menentukan apakah limbah 
industri batik bersifat ramah lingkungan atau tidak, 
tolak ukurnya tidak hanya berdasarkan parameter 
debit limbah, tetapi masih ada parameter-parameter 
lain yang perlu dipertimbangkan, seperti BOD, COD, 






efisiensi pada industri batik 
UKM batik Tulis 
Desa Jetis Sidoarjo 
dengan pewarna 
sintesis (Batik Tulis 
Namiroh, Batik Tulis 
Dahlia, Batik Tulis 
Azizah) 
- Metode Life Cycle 
Assessment (LCA) untuk 
pengukuran tingkat eco-
efisiensi 
- Metode harga pokok proses 
untuk perhitungan Net 
Value Product (NPV) 
- Alternatif teknologi yang paling layak diterapkan pada UKM 
batik Tulis Desa Jetis di Kabupaten Sidoarjo yaitu penerapan 
teknologi tepat guna pencelupan kain batik pada proses 
pewarnaan 
- Dengan penerapan teknologi tepat guna pencelupan kain batik 
pada proses pewarnaan akan mampu meningkatkan eko-
efesiensi pada proses produksi UKM batik Tulis Desa Jetis 
Sidoarjo 
Tingkat eco-efiseinsinya masih belum terlalu tinggi, 






2.9 Metode Yang Digunakan Dalam Penentuan Produksi Bersih 
Pengambilan keputusan merupakan pemilihan satu dari banyak alternatif 
yang ada di mana hal ini tidak mudah dilakukan karena perlu banyak 
pertimbangan dan perbandingan serta studi sebagai bahan referensi dalam 
penentuan alternatif terbaik yang akan dipilih yang memiliki tujuan yang sesuai 
harapan (Siregar, et al., 2014). Salah satu metode yang bisa digunakan adalah 
Metode Bayes yang mampu menghasilkan keputusan optimal dengan 
pertimbangan beberapa kriteria. Selanjutnya data yang diperoleh, baik data 
kuantitatif maupun kualitatif diolah menggunakan Microsoft Office Exel 2010 dan 
disajikan dalam bentuk tabulasi data untuk pengklasifikasian agar memudahkan 
dalam menganalisis data (Ulya dan Hidayat, 2018). 
Menurut Putra (2016), teorema Bayes ini menggunakan metode  
probabilitas dan statistik Thomas Bayes, yang memprediksi probabilitas yang 
akan terjadi berdasarkan pengalaman sebelumnya. Menurut Arhami (2005), 
teorema Bayes menunjukkan seberapa jauh tingkat kepercayaan subjektif akan 
berubah secara rasional di saat muncul petunjuk baru. Metode Bayes adalah 
metode yang baik dalam mesin pembelajaran berdasarkan probabilitas 
bersyarat. Metode ini juga merupakan metode untuk menghasilkan perkiraan 
parameter dengan mengkombinasikan informasi sampel dengan informasi yang 
sudah ada sebelumnya. Metode Bayes merupakan penyederhaan cara klasik 
yang dalam memperoleh model marginal penuh dengan integral sehingga hal ini 
menjadi keunggulan Metode Bayes (Arhami, 2005). 
Menurut Eosina, et al., (2017), teorema  bayes  merupakan  perhitungan  
dengan  skala  ratio  pencapaian  dengan kisaran antara 0 hingga 1, sedangkan 
menurut Rangkuti (2011),  pembuatan  keputusan dengan metode  bayes, 
penentuan bobotnya mengacu pada tingkat keyakinan, kepercayaan, 
pengalaman, dan latar belakang pengambil keputusan. Untuk metode  penilaian, 
digunakan  skala  ordinal  1 untuk  penilaian  sangat  kurang sampai pada skala 
5 untuk penilaian sangat  bagus. Metode ini adalah metode terbaik dalam 
menangani masalah estimasi dan penarikan kesimpulan. Metode Bayes dapat 
digunakan untuk mengambil keputusan dengan cepat pada kasus pengukuran 
multiple sources yang tidak bisa ditangani dengan metode lain seperti model 
hierarki kompleks (Marlina, 2010). Dalam kaitannya dengan produksi bersih, 
metode bayes ini digunakan oleh Ulya dan Hidayat (2018) dalam pemilihan 




BAB III. LANDASAN TEORI DAN KERANGKA PEMIKIRAN 
3. BAB III. LANDASAN TEORI DAN KERANGKA PEMIKIRAN 
 
3.1 Landasan Teori 
Istilah produksi bersih pertama kali diperkenalkan oleh United Nation 
Environment Program (UNEP) Mei 1989 dan pada September 1989 diajukan 
secara resmi pada seminar “The Promotion of Cleaner Production” di Canterbury 
(Nastiti dan Fauzi, 2009). Pelaksanaan produksi bersih memiliki dasar hukum UU 
RI No. 23 Tabun 1997 tentang Pengelolaan Lingkungan Hidup Pasal 14 dan ISO 
14001 Butir 3.13. Menurut United Nation Environmental Program (UNEP, 2003), 
cleaner production atau produksi bersih adalah strategi pengeloaan lingkungan 
yang ditujukan untuk mengurangi resiko pada manusia dan lingkungan yang 
perlu diimplementasikan secara kontinyu terhadap proses produksi dan daur 
hidup produk di mana strategi ini bersifat preventif dan terpadu. Hal ini juga 
seperti yang diungkapkan oleh Kementrian Lingkungan Hidup (KLH, 2003) 
bahwa produksi bersih adalah strategi pengelolaan lingkungan pada setiap 
kegiatan dari hulu sampai hilir terkait proses produksi, produk dan juga jasa 
dalam upaya peningkatan efisiensi penggunaan sumber daya alam, pencegahan 
pencemaran lingkungan dan pengurangan munculnya limbah sehingga dapat 
mengurangi resiko kerusakan lingkungan, kesehatan dan keselamatan manusia 
di mana strategi ini bersifat mencegah, sistematis dan diterapkan terus-menerus.  
Adapun pengertian produksi bersih menurut United Nation Industrial 
Organization (UNIDO, 2002) adalah strategi manajemen lingkungan  yang dapat 
diterapkan pada seluruh siklus produksi dikarenakan sifatnya yang mengarah 
pada pencegahan dan terpadu, sedangkan menurut ICIP, produksi bersih adalah 
segala usaha pengurangan jumlah bahan berbahaya, kontaminan atau polutan 
yang keluar dari pembuangan limbah atau masuk ke lingkungan (termasuk emisi) 
sebelum didaur ulang, diolah atau dibuang. 
Menurut United States Environmental Protection Agency (US EPA) dalam 
Bishop (2000), produksi bersih adalah strategi dan teknologi produksi yang 
digunakan untuk mencegah atau mengurangi munculnya limbah. Pengertian 
produksi bersih menurut Bapedal (1996) adalah strategi manajemen lingkungan 
yang bersifat mencegah dan terpadu yang harus diterapkan terus-menerus 




tingkat bahaya pada manusia dan lingkungan. Menurut Thorpe (1999), produksi 
bersih adalah konsep holistik terkait bagaimana suatu produk dirancang dan 
dikonsumsi dengan benar tanpa menyebabkan kerusakan lingkungan. Lain 
halnya menurut Djajadiningrat (2001), beliau mendefinisikan produksi bersih 
sebagai suatu integrasi hambatan-hambatan lingkungan ke dalam proses 
produksi agar lebih baik dan mengurangi tingkat pencemaran. 
Dari beberapa definisi produksi bersih di atas, maka secara umum produksi 
bersih adalah segala upaya yang dilakukan terkait proses produksi, produk dan 
jasa dalam rangka mengefisiensikan konsumsi bahan baku, energi, air dan 
mencegah pencemaran, dengan tujuan untuk meningkatkan produktivitas dan 
meminimisasi munculnya limbah.  
 
3.2 Kerangka Pemikiran 
Industri Batik merupakan industri yang berkontribusi signifikan terhadap 
pertumbuhan ekonomi Indonesia. Namun, dikarenakan kebanyakan industri batik 
ini berupa IKM, pada kenyataannya banyak industri batik yang secara signifikan 
berkontribusi atau bertanggung jawab terhadap masalah kerusakan lingkungan 
dan kesehatan manusia. Hal ini karena mereka langsung membuang limbah ke 
lingkungan tanpa pengolahan terlebih dahulu dan juga kurang memperhatikan 
kesehatan dan keselamatan kerja selama proses produksi berlangsung. Oleh 
karena itu perlu pengelolaan yang ramah lingkungan. 
Menurut Samsung (2008) dalam Raharjo (2008), pengelolaan yang ramah 
lingkungan meliputi aspek produk, proses, tempat kerja, dan komunitas yang 
ramah lingkungan. Lain halnya dengan menurut Kemenperin Republik Indonesia 
dalam Lampiran Peraturan Kepala Kebijakan Iklim dan Kualitas Industri Badan 
Penilai Nomor 56/BPKIMI/PER/2/2014 menyatakan bahwa pengelolaan yang 
ramah lingkungan meliputi proses produksi (efisiensi produksi, bahan input, 
energi, air, teknologi proses, dan sumber daya manusia), pengelolaan 
lingkungan dan keselamatan kerja (pengelolaan limbah dan lingkungan kerja), 
serta manajemen perusahaan (sertifikasi, CSR, dan penghargaan). Jadi, bisa 
disimpulkan bahwa proses produksi menjadi bagian dari perwujudan industri 
yang ramah lingkungan dan proses produksi yang ramah lingkungan bisa 
dilakukan dengan penerapan produksi bersih karena menurut Indrasti dan Fauzi 
(2009), proses produksi merupakan salah satu unsur yang dapat menerima 




Selama ini strategi yang dilakukan dalam upaya pemecahan masalah 
limbah adalah dengan menggunakan metode end of pipe treatment (EOP). 
Metode ini dijalankan dengan harapan kualitas lingkungan bisa lebih baik, tetapi 
yang terjadi adalah masalah pencemaran lingkungan masih tetap muncul. 
Kekurangan dari metode ini adalah bersifat reaktif atau bertindak setelah limbah 
terbentuk, limbah tetap terbentuk karena fokus pada teknologi pengolahan 
limbah sedangkan upaya minimisasi limbah tidak dilakukan, tidak efektif 
memecahkan masalah karena dianggap hanya mengubah bentuk limbah dan 
memindahkannya dari satu tempat ke tempat lain, dan biaya yang dikeluarkan 
tidak sebanding dengan perbaikan yang diperoleh. Oleh karena itu, dalam upaya 
pemecahan masalah limbah ini perlu adanya perubahan, yaitu dengan 
mengubah metode kepada yang cenderung bersifat pencegahan atau preventif. 
Metode preventif tersebut adalah produksi bersih yang merupakan strategi 
preventif yang bersifat operasional dan terpadu. 
Penerapan produksi bersih diharapkan mampu mengatasi masalah 
pencemaran. Menurut Undang-undang No. 4 Tahun 1982 tentang Ketentuan-
ketentuan Pokok Pengelolaan Lingkungan Hidup, pencemaran adalah masuk 
atau dimasukkannya zat, makhluk hidup, energi atau komponen lain ke dalam 
lingkungan atau berubahnya tatanan lingkungan oleh aktivitas manusia atau 
proses alam sehingga terjadi penurunan kualitas lingkungan yang menyebabkan 
lingkungan tidak dapat berfungsi sebagaimana mestinya. Dari definisi produksi 
bersih secara umum, dapat disimpulkan bahwa produksi bersih terkait dengan 
proses produksi, produk, jasa, efisiensi (bahan baku, air, dan energi), 
pencemaran, produktivitas, dan minimisasi limbah di mana menurut Nastiti dan 
Fauzi (2009) bahwa yang dimaksud dengan jasa adalah terkait 3R (Reduce, 
Reuse, dan Recycle). Oleh karena itu, dalam kaitannya dengan penerapan 
produksi bersih di industri batik, maka bisa dibentuk bagan kerangka pemikiran 
seperti pada Gambar 3.1. 
Pada Gambar 3.1 bisa dijelaskan bahwa pada industri batik terjadi proses 
produksi yang menghasilkan kain batik dan limbah. Untuk mengetahui dampak 
negatif yang diakibatkan oleh industri batik, maka selama proses berlangsung 
perlu diidentifikasi bagaimana penerapan kesehatan dan keselamatan kerjanya 
dan apakah terjadi inefisiensi atau tidak. Inefisien proses produksi perlu diketahui 
karena akan berdampak pada jumlah limbah yang diproduksi. Selain 




limbah yang terbentuk. Karena yang sering menjadi masalah pada industri batik 
adalah limbah cair, maka di sini perlu diidentifikasi bagaimana dampak 
lingkungan dari keberadaan industri batik dan apakah sudah terjadi pencemaran 
atau belum dengan bantuan data kuaitas limbah yang dihasilkan dan juga 
analisis kinerja lingkungan.  
 
 
Gambar 3.1 Bagan Kerangka Pemikiran 
 
Pengelolaan lingkungan terkait dampak negatif dari industri batik ini 
menjadi tanggung jawab pihak manajemen perusahaan dan pekerja. Untuk 
menghindari atau mengatasi masalah lingkungan ini adalah dengan melakukan 
tindakan pengelolaan yang paling baik, yaitu tindakan preventif, sehingga di sini 
dilakukan pengkajian penerapan produksi bersih untuk mengetahui potensi 
produksi bersih yang bisa diterapkan pada industri batik yang menjadi tempat 
penelitian. Setelah dilakukan proses pengkajian, langkah selanjutnya adalah 
penentuan langkah-langkah apa saja yang bisa dilakukan, yaitu meliputi 
perbaikan nilai efisiensi terhadap material input (bahan baku, bahan penunjang, 
air, dan energi) dan semua terkait proses produksi, termasuk kesehatan dan 
keselamatan kerja.  
Tindakan perbaikan efisiensi ini salah satunya akan mengarah pada 




perbaikan efisiensi ini masih terbentuk limbah, maka langkah selanjutnya yang 
bisa dilakukan adalah reuse dan recycle untuk limbah padat, sedangkah limbah 
cair jika dianggap sudah ramah lingkungan bisa langsung dibuang. Namun, jika 
ternyata limbah cair masih belum ramah lingkungan, maka sebelum dilakukan 
pembuangan limbah, bisa dilakukan pengolahan terlebih dahulu agar limbah 

























BAB IV. METODE PENELITIAN 
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4.1 Tempat dan Waktu Penelitian 
Penelitian ini dilakukan di dua industri batik skala kecil menengah, yaitu 
Sanggar Mbah Guru yang terletak di Desa Jugo, Sekaran, Lamongan, jawa timur 
dan Batik Namiroh yang terletak di Kampung Batik Jetis, Lemahputro, Sidoarjo, 
jawa timur. Industri yang menjadi subjek penelitian adalah industri yang masih 
perlu melakukan pengelolaan lingkungan yang lebih baik. Selain itu, penelitian 
juga dilakukan di Balai Riset dan Standardisasi Industri (Baristand), Surabaya. 
Penelitian ini akan dilakukan dari Bulan Januari 2021 – Juni 2021. 
 
4.2 Bahan dan Alat Penelitian 
Bahan yang digunakan dalam penelitian terdiri dari kuisioner yang ditujukan 
kepada narasumber, limbah padat, limbah cair, dan bahan – bahan lain yang ada 
di lokasi penelitian. Untuk alat yang digunakan terdiri dari peralatan yang berada 
di lokasi penelitian (canting, wajan, kompor kecil, dan lain – lain) dan peralatan 
yang dibawa peneliti (stopwatch, jerigen plastik, coolbox, alat tulis, kamera, 
recorder, timbangan, dan lain – lain). Untuk alat – alat keperluan analisis air 
limbah tidak diperlukan karena analisis dilakukan oleh pihak lain, yaitu pihak Lab. 
Kimia dan Lingkungan, Balai Riset dan Standardisasi Industri (Baristand), 
Surabaya. 
 
4.3 Pengumpulan Data 
Proses pengumpulan data dilakukan dengan menggunakan beberapa 
metode disesuaikan dengan tahapan, jenis, dan sumber pengambilan data. 
Tabel 4.1 Tahapan Pengumpulan Data 
Tahapan 
Pengumpulan Data 
Responden Metode analisis Keluaran 
Proses identifikasi  







Analisis deskriptif  
(studi literatur,  
survey lapang, 
kuesioner, dan  
wawancara) 
Informasi terkait bagian proses mana 
saja yang menjadi sumber utama 
munculnya limbah, jumlah material 
dan energi yang digunakan, jenis dan 
jumlah limbah yang dihasilkan, 
bagaimana proses penyimpanan dan 
transportasi bahan baku serta produk, 
dan informasi terkait peluang-peluang 




Penentuan kriteria  
dengan Kuisioner 
Bayes 





Analisa kelayakan  
teknis, ekonomi, 
dan lingkungan 




4.3.1 Jenis dan Sumber Data 
Jenis data dalam penelitian ini berupa data primer dan sekunder. Untuk 
data primer diperoleh dari hasil pengamatan di lokasi penelitian. Untuk data 
sekunder diperoleh dari berbagai sumber, yaitu dari industri bersangkutan, 
lembaga – lembaga terkait, dan dari penelitian sebelumnya. 
 
4.3.2 Teknik Pengumpulan Data 
 













Data yang diambil berupa jenis dan 
jumlah bahan baku, jenis dan jumlah 
bahan penolong, jumlah air dan energi 












Data yang diambil berupa jumlah 
produk, jenis dan jumlah hasil 
samping, jumlah limbah cair, jenis dan 












Data yang diambil berupa tahapan 
proses, kondisi proses, waktu proses, 
bahan dan alat yang terlibat dalam 








Data yang diambil berupa nama dan 
cara kerja dari teknologi yang 
digunakan baik teknologi proses 
produksi maupun teknologi 










Data yang diambil berupa jumlah jenis 
kain yang digunakan, tingkat 
kehalusan kain, ketebalan kain, 
kerapatan jalinan benang, warna, 











Data yang diambil berupa volume 
limbah, debit limbah, nilai TSS, BOD5, 









Data yang diambil berupa limbah 
padat apa saja yang dihasilkan 
beserta jumlahnya dan mana saja 
yang bisa mendapatkan perlakuan 3R 










Data yang diambil berupa data harga 
bahan baku, harga bahan penolong, 





Pengumpulan data dilakukan dengan metode observasi dan metode 
survey, yaitu dengan melakukan wawancara langsung dan tidak langsung 
terhadap narasumber. Pengumpuan data juga dilakukan melalui pengujian. 
Wawancara langsung dilakukan dengan datang langsung ke lokasi tempat 
penelitian dan juga secara online melalui telpon serta media whatsapp. 
Wawancara ini dilakukan kepada pihak manajemen perusahaan dan pekerja. 
Data yang diambil berupa data hasil pengukuran dan pengamatan terhadap 
proses produksi, teknologi yang digunakan, penggunaan bahan, air, dan energi, 
produk, serta produk samping. Data-data ini diperlukan untuk mengetahui 
peluang-peluang perbaikan, efisiensi material input, minimisasi limbah, dan 
dampak ingkungan. 
Wawancara tidak langsung dilakukan dengan menggunakan kuesioner. 
Kuesioner ini bersifat tertutup dan ditujukan kepada pakar untuk penentuan skala 
prioritas. Pakar terdiri dari 3 responden yang ahli di bidangnya, yaitu yang 
mengerti teknis, analisis ekonomi dan lingkungan dari opsi-opsi yang diusulkan. 
Untuk data kualitas limbah cair diperoleh melalui pengujian di Baristand 
Surabaya. Sampel yang diujikan adalah limbah cair dari semua unit proses yang 
kemudian tercampur. Proses sampling dilakukan oleh pihak perusahaan sesuai 
dengan kebijakan yang berlaku di perusahaan. Data kualitas limbah diperlukan 
untuk mengetahui apakah limbah cair batik yang dihasilkan sudah memenuhi 
baku butu atau belum karena pihak perusahaan belum pernah melakukan 
pengujian limbah sebelumnya. Data ini juga diperlukan untuk analisis kinerja 
lingkungan. Data yang dikumpulkan disajikan pada Tabel 4.2. 
 
4.4 Tahapan Penelitian 
Penelitian ini dilakukan melalui dua proses, yaitu proses pengkajian potensi 
penerapan produksi bersih dan proses perancangan model industri batik ramah 
lingkungan berbasis produksi bersih. Tahapan kajian potensi penerapan produksi 
bersih terdiri dari tahap Planning and Organising Cleaner Production 
(merencanakan dan mengorganisir produksi bersih), Pre – Assessment (sebelum 
penilaian), Assessment (penilaian), dan Evaluation and Feasibility Study 
(evaluasi dan studi kelayakan). Masing – masing tahap tersebut terdiri dari 
beberapa langkah sehingga kajian terkait potensi penerapan produksi bersih ini 
menjadi serangkaian proses yang cukup panjang. Setelah kelima tahap tersebut 




berbasis produksi bersih, baru bisa dilakukan. Alur tahapan penelitian bisa dilihat 
seperti pada diagram alir berikut. 
 
Gambar 4.1 Diagram Alir Tahapan Penelitian 
 
4.4.1 Proses Kajian Potensi Penerapan Produksi Bersih  
 Proses kajian potensi penerapan produksi bersih yang digunakan 
mengacu pada Gurbuz et al. (2004), yaitu terdiri dari beberapa tahap dengan 




a. Planning and Organising Cleaner Production 
Tahap ini merupakan tahap pertama dalam proses kajian potensi 
penerapan produksi bersih di mana pada tahap ini terdiri dari beberapa langkah 
seperti Tabel 4.3. 
 
Tabel 4.3 Langkah-Langkah Planning and Organising Cleaner Production 





Fokus terhadap perolehan komitmen seluruh anggota di 
perusahaan.  Mereka  harus  diyakinkan sehingga percaya  
bahwa  dengan implementasi produksi bersih akan 
mendapatkan keuntungan. Jika sudah percaya, mereka pada 
akhirnya akan lebih bersedia terlibat  dalam  upaya  penerapan  
produksi  bersih. 
2 
Establish        
a project team 
Adalah langkah  dalam rangka mencari  orang  – orang  yang  
berkompeten  di bidang  produksi  bersih dan mereka harus  
bertanggung jawab  terhadap  tugas  yang  diberikan  serta  







- Kebijakan yang dibuat mengacu pada perundangan-
undangan dan peraturan pemerintah, baik pusat maupun 
daerah terkait pengelolaan lingkungan dan limbah industri 
tekstil. Kebijakan yang dibuat bisa ditambahkan dengan 
kebijakan penerapan produksi bersih dan tindakan 
pemanfaatan serta pengolahan limbah yang terbentuk.  
- Tujuan  dan target yang ditetapkan diarahkan pada 
penerapan produksi  bersih  pada  proses produksi batik tulis  







Menerapkan  rencana  kerja  dengan menyesuaikan pada 
rencana waktu penerapan produksi bersih 
 
b. Pre – Assessment  
Tahap ini merupakan langkah kedua dalam kajian potensi penerapan 
produksi bersih dengan terdiri dari tiga langkah seperti pada Tabel 4.4. Kajian 
pada tahap ini difokuskan pada material – material input, teknologi yang dipakai, 
proses produksi, produk, dan limbah yang terbentuk. Oleh karena itu, opsi – opsi 
penerapan produksi bersih yang bisa diusulkan dalam rangka perbaikan proses 
akan terkait dengan kelima hal tersebut. Opsi – opsi penerapan produksi bersih 
yang bisa diusulkan meliputi substitusi material input, modifikasi teknologi, 
modifikasi produk, good housekeeping, dan pemanfaatan limbah untuk keperluan 






Tabel 4.4 Langkah-Langkah Pre – Assessment  





- Menggambarkan deksripsi atau profil perusahaan dan informasi lain terkait 
perusahaan yang dianggap penting 
- Membuat flowchart proses, baik proses secara keseluruhan maupun per 




- Pihak manajemen perusahaan melakukan koordinasi terlebih dahulu dalam 
menetapkan standar penerapan produksi bersih perusahaan sebelum dilakukan 
penilaian terhadap proses pembuatan batik tulis . Beberapa regulasi ditetapkan 
oleh pemerintah dari standar batik tulis yang merupakan salah satu kebijakan 
terkait aturan dalam proses pembuatan batik tulis di beberapa perusahaan.  
- Inspeksi terhadap proses produksi batik tulis terdiri dari sistem  manajemen, 
dokumentasi, pencatatan serta fasilitas  pelatihan termasuk penyebaran 
informasi yang harus diberikan terkait mori, produk, dan produk samping.   
- Dalam lingkup metodologi produksi bersih, perusahaan harus  mempunyai 
komitmen selama proses perencanaan dan pengorganisasian, titik yang 
menjadi fokus produksi bersih di  akhir fase pre-assessment, melakukan 
evaluasi dan juga membuat prioritas dalam melakukan assessment. Opsi 





Menitikberatkan pada bagian mana dari produksi bersih yang harus  
diimplementasikan. Pada langkah ini menggunakan checklist. 
 
c. Assessment  
Tahap  ketiga  adalah  assessment,  di mana  langkah-langkahnya seperti 
pada Tabel 4.5. Pada tahap ini bertujuan untuk menganalisis secara mendalam 
terhadap proses produksi terpilih dan melakukan penjabaran neraca massa. 
Analisis secara mendalam terhadap proses produksi yang terpilih akan 
menghasilkan opsi – opsi penerapan produksi bersih. Neraca massa dibuat 
dengan menggunakan data yang diperoleh pada tahap pendahuluan, yaitu data 
jumlah material yang masuk dan keluar. Bahan – bahan masukan dan keluaran 
dihitung dalam basis yang sama yang kemudian dijabarkan dalam bentuk 
neraca. 
 
Tabel 4.5 Langkah-Langkah Assessment 
No. Langkah Deskripsi 
1 Collect 
quantitive data 
Hal terpenting pada langkah ini adalah pengumpulan data terkait jumlah 
keseluruhan sumberdaya  yang  dipakai, limbah padat, limbah cair, dan emisi yang 
dihasilkan. Pada langkah ini kerugian-kerugian mungkin akan terungkap dan ada 
pertanyaan-pertanyaan dari proses Walk-through inspection yang harus 
dipecahkan. 
- Limbah apa saja yang dihasilkan dalam proses pembuatan batik tulis pada 
setiap unit operasinya dan berapa jumlahnya?  
- Bahan-bahan apa saja yang diperlukan dalam proses pembuatan batik tulis pada 
setiap unit operasinya dan berapa jumlahnya? 
- Berapa penggunaan listrik setiap tahunnya? 
- Berapa penggunaan air dalam setiap kali proses pembuatan batik tulis? 
2 Material and 
energy balance 
Pada  material  balance akan diketahui komponen input yang digunakan dan 
komponen output yang dihasilkan di mana jumlah yang masuk harus sama dengan 
jumlah yang keluar. Output sendiri terdiri dari produk, hasil samping, tumpahan, 
bahan yang tertinggal, limbah, dan emisi. Pada mass balance akan diperhitungkan 
jumlah input yang digunakan sehingga bisa dilakukan langkah minimisasi limbah 
dan mass balance ini juga bisa dijadikan bahan pertimbangan dalam menentukan 





Titik fokus pada langkah ini adalah teknologi, pelaksanaan proses, limbah dan 
emisi. 
4 
Record and sort 
options 




d. Evaluation and Feasibility Study  
Tahap keempat dalam penerapan produksi bersih adalah  evaluation and 
feasibility  study,  yang  terdiri  dari  beberapa langkah seperti pada Tabel 4.6. 
 







Langkah ini merupakan langkah evaluasi opsi penerapan produksi 
bersih secara umum atau penapisan terhadap usulan opsi-opsi 
pada tahap sebelumnya untuk mengetahui opsi mana saja yang 
layak untuk diterapkan dari daftar prioritas opsi-opsi penerapan 




Merupakan  langkah  evaluasi  terhadap hal-hal  terkait proses 
produksi, salah satunya terkait penggunaan metode ataupun 
teknologi apakah sudah sesuai atau tidak atau perlu diganti dengan 




Merupakan langkah evaluasi terkait keuangan untuk mengetahui 






adalah evaluasi yang bertujuan menentukan bagaimana dampak 
lingkungan dari opsi-opsi yang terpilih atau untuk menentukan 





Langkah ini adalah memilih opsi-opsi penerapan produksi bersih 
yang layak, baik secara teknis, ekonomi, maupun ingkungan. 
 
Pada tahap ini akan dilakukan evaluasi ekonomi dan lingkungan terhadap 
opsi–opsi penerapan produksi bersih untuk menentukan layak tidaknya opsi–opsi 
tersebut untuk diimplementasikan. Jika layak, maka opsi–opsi tersebut akan 
digunakan pada tahap selanjutnya, yaitu tahap pembuatan model. Namun, jika 
tidak layak, maka proses akan kembali ke tahap sebelumnya untuk mengkaji 
ulang opsi yang lain yang dianggap lebih layak untuk diimplementasikan. 
 
4.4.2 Proses Pembuatan Model Industri Batik Ramah Lingkungan yang 
Menerapkan Produksi Bersih 
 
Setelah menentukan opsi – opsi penerapan produksi yang terpilih melalui 
proses pengujian pada tahap Evaluation and Feasibility Study, langkah 
selanjutnya adalah melakukan perancangan model proses produksi Industri Batik 
Ramah Lingkungan berbasis produksi bersih. Model ini akan mengintegrasikan 
proses produksi dengan opsi – opsi produksi bersih dan juga mengintegrasikan 





4.5 Analisis Data 
Analisis data dilakukan terhadap data – data kuantitatif. Data – data 
tersebut terdiri dari data jumlah bahan baku, bahan penolong, air, energi, dan 
bahan bakar yang digunakan. Selain itu, data yang digunakan untuk analisis juga 
meliputi data – data output, seperti data produk utama, hasil samping, air limbah, 
limbah padat, limbah yang yang mendapatkan perlakuan 3R, limbah yang 
dimanfaatkan melalui pengolahan, dan lain sebagainya. 
 
4.5.1 Perhitungan Neraca Massa  
Dalam pembuatan desain suatu proses, langkah pertama yang dilakukan 
adalah melakukan pengembangan diagram alir proses. Untuk keperluan 
pengembangan diagram alir proses, perhitungan neraca massa sangat 
dibutuhkan. Neraca massa adalah perhitungan kuantitas dari semua bahan yang 
masuk, yang terakumulasi, dan yang keluar dalam waktu tertentu (Alexander, 
2018). Perhitungan neraca massa ini bertujuan untuk mencari parameter proses 
yang belum ada nilainya mengacu pada data parameter proses yang sudah 
diketahui. 
Neraca massa ini mengikuti Hukum Kekekalan Massa (the law of 
conservation of mass). Menurut Juwita (2017), Hukum Kekekalan Massa 
berbunyi bahwa pada reaksi kimia, massa pereaksi sama dengan massa hasil 
reaksi atau dengan kata lain bahwa materi tidak dapat diciptakan atau 
dimusnahkan. Intinya bahwa total massa tidak akan berubah selama proses. Dari 
Hukum Kekekalan Massa dapat dirumuskan persamaan neraca massa proses: 
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Karena proses pembuatan batik termasuk proses steady state, yaitu proses 




          
      
            
)   (
            
    






4.5.2 Perhitungan Kehilangan Biaya Akibat Inefisiensi 
Efisiensi merupakan perbandingan antara input dan output. Efisiensi terdiri 
dari efisiensi teknis, harga, dan ekonomi (Hanafi et al., 2017). Namun, di sini 
lebih diarahkan kepada efisiensi terkait penggunaan komponen input yang 
berimplikasi pada efisiensi biaya. Adanya inefisiensi dalam suatu proses produksi 
akan menyebabkan kehilangan sebagian input produksi, seperti bahan baku, 
bahan penolong, air, energy listrik, dan bahan bakar. Hal ini akan berimplikasi 
pada kehilangan biaya. Dalam perhitungan kehilangan biaya akibat adanya 
inefisiensi tidak tersedia rumus khusus yang secara umum bisa digunakan untuk 
perhitungan kehilangan biaya pada semua komponen input yang mengalami 
inefisiensi. Perhitungan mengacu pada Nurdalia (2006), yaitu lebih disesuaikan 
pada kondisi masing – masing komponen input yang mengalami kehilangan 
karena masing – masing komponen memiliki satuan atau unit yang berbeda - 
beda. Namun, jika kehilangan komponen input ini sudah dikonversi dalam bentuk 
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4.5.3 Analisa Skala Prioritas 
Dalam penelitian ini, metode penentuan skala prioritas yang digunakan 
adalah Metode Bayes. Metode Bayes ini digunakan karena perhitungannya 
sederhana dan memang untuk diaplikasikan untuk kasus-kasus yang bersifat 
sederhana. Hal ini seperti yang diungkapkan oleh Marlina (2013) bahwa teori  
Bayes lebih cocok digunakan dalam pengambilan keputusan yang sederhana. 
Proses penilaian menggunakan skala ordinal, yaitu skala 1 untuk  penilaian 
sangat kurang hingga skala 5 untuk penilaian sangat bagus (Rangkuti, 2011). 
Menurut Marlina (2013), setelah data penilaian kriteria diolah, selanjutnya  
diproses dengan menggunakan metode bayes. Perhitungan skor dalam metode 
bayes untuk setiap kriteria adalah: 
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Keterangan :   
Jumlah nilai i  =  jumlah nilai akhir dari opsi ke-i;   
Nilai ij = nilai dari opsi ke-i pada kriteria ke-j;   
Krit j = bobot kriteria ke-j;   
i = 1,2,3,..n ; n = jumlah opsi  
j = 1,2,3,..m; m = jumlah kriteria 
 
Perhitungan untuk menemukan nilai bobot per kriteria, bobot total, dan nilai 
probabilitas per kriteria dapat dilakukan dengan cara berikut (Jayanti, 2012 dalam 
Ulya dan Hidayat, 2018):  
a. Bobot Per Kriteria dihitung dengan menjumlahkan nilai opsi untuk setiap 
pertanyaan pada masing-masing kriteria.  
b. Bobot Total dihitung dengan menjumlahkan semua dari nilai bobot 
masing-masing kriteria.  
c. Probabilitas Per Kriteria dihitung dengan menghitung bobot per kriteria 
dibagi dengan bobot total.  
d. Total Probabilitas, diperoleh dengan menjumlahkan keseluruhan nilai  
peluang dari setiap kriteria dengan total harus 1.  
 
Menurut Ulya dan Hidayat (2018), tabel hasil dari pembobotan opsi 
tersebut dapat dilihat pada Tabel 4.7. Data yang diperoleh selanjutnya diolah 
menggunakan Microsoft Office Excel 2010 yang kemudian disajikan dalam 
bentuk tabulasi data untuk pengklasifikasian serta memudahkan dalam 
menganalisis data. Pada tahap ini diperoleh hasil dari data yang telah diproses 
dengan metode bayes agar dapat ditentukan opsi apa yang nantinya terpilih. 
 
Tabel 4.7 Tabel Pembobotan Opsi pada Metode Bayes (Ulya dan Hidayat, 2018) 
Opsi 
Kriteria 
Nilai Opsi Skala Prioritas 
A B C 
1 A1 B1 C1 (A1*X)+ (B1*Y)+ (C1*Z) 
Opsi peringkat 1 adalah 
yang terbesar nilainya, dst 
2 A2 B2 C2 (A2*X)+ (B2*Y)+ (C2*Z) 
3 A3 B3 C3 (A3*X)+ (B3*Y)+ (C3*Z) 
Bobot bayes X Y Z  
 
Komponen dalam pengambilan keputusan ini terdiri dari opsi keputusan 




untuk tujuan dari pernyataan keputusan. Opsi ini dipilih yang terbaik dengan 
mempertimbangkan kriteria-kriteria yang ada. Opsi yang dipilih adalah opsi yang 
paling memenuhi kriteria dan memiiki resiko paling kecil. Kriteria adalah 
kemampuan penggambaran tentang suatu keadaan yang lebih rinci terkait 
keputusan yang diambil. Kriteria ini akan menyaring opsi-opsi yang diusulkan. 
Pada Tabel 4.7 bisa dilihat terdapat 3 buah opsi (alternatif 1, 2, dan 3) dan 3 
buah kriteria (kriteria A, B, dan C). X, Y, dan Z merupakan bobot dari masing-
masing kriteria. Bobot kriteria ini mengukur besar kecilnya pengaruh kriteria 
dalam pengambilan keputusan. Kriteria yang memiliki pengaruh yang besar, 
maka akan memiliki bobot kriteria yang besar pula dan sebaliknya. Jumlah 
semua bobot kriteria ini harus sama dengan 1. Nilai opsi atau bobot opsi 
terhadap kriteria menjadi tolak ukur dalam pengambilan keputusan. Opsi yang 
memiliki nilai atau bobot tertinggi akan menjadi opsi yang paling diprioritaskan 
untuk dipilih dan sebaliknya. 
 
4.5.4 Analisa Kelayakan Ekonomi Penerapan Opsi Produksi Bersih 
Analisis kelayakan ekonomi dilakukan untuk mengetahui layak tidaknya 
suatu opsi penerapan produksi bersih yang dijalankan. Jika tidak layak atau 
kurang layak, maka opsi tersebut tidak bisa dilakukan dan mungkin bisa diganti 
dengan opsi yang lain yang memang lebih layak untuk dilakukan. 
Limbah atau cemaran yang terbentuk ada yang bisa dimanfaatkan dan ada 
juga yang tidak bisa dimanfaatkan. Jika opsi penerapan produksi bersih yang 
dipilih merupakan pemanfaatan limbah melalui proses pengolahan dengan 
mengeluarkan biaya, baik itu biaya instalasi alat ataupun biaya operasional, 
maka perlu dilakukan analisis biaya atau analisis kelayakan finansial. Menurut 
Kusuma dan Mayasti (2014), tujuan dari analisis ini untuk menentukan apakah 
bisnis tersebut layak atau tidak. Sebelum masuk ke tahap implementasi opsi 
produksi bersih yang dipilih, harus dilakukan terlebih dahulu analisis kelayakan 
finansial untuk memilih mana saja alternatif yang layak untuk diimplementasikan 
dengan menggunakan pay back period (PBP).  
 
Pay Back Period (PBP)  (Anonim, 2016)  
Pay Back Period mengukur kemampuan pengembalian modal investasi 
dari segi waktu. Pay Back Period menunjukkan berapa lama waktu yang 




modal adalah dengan membagi besaran nilai investasi (cost of investment) 
dengan jumlah aliran kas netto tahunan (annual net cash flow). Rumus Pay Back 
Period ada dua macam, yaitu saat aliran kas tahunan totalnya sama dan saat 
aliran kas tahunan totalnya tidak sama. 
 Rumus saat aliran kas tahunan totalnya sama 
 
 Rumus saat aliran kas tahunan totalnya tidak sama 
 
n : Tahun terakhir total krtika arus kas masih belum bisa mengembalikan 
investasi awal 
a : Total investasi awal. 
b : Total kumulatif dari arus kas di tahun ke – n 
c : Total kumulatif dari arus kas di tahun ke n + 1 
 
Jika suatu alternatif investasi mempunyai periode pengembalian lebih 
cepat  atau memiliki umur ekonomis lebih besar daripada periode pengembalian, 
maka alternatif tersebut dikatakan layak. Namun, jika suatu alaternatif investasi 
mempunyai periode pengembalian lebih lama  atau memiliki umur ekonomis lebih 
kecil daripada periode pengembalian, maka alternatif tersebut dikatakan tidak 
layak. Apabila opsi yang diusulkan lebih dari satu, opsi dengan periode 
pengembalian yang lebih kecil atau lebih cepat yang seharusnya dipilih. 
 
4.5.5 Analisa Kinerja Lingkungan 
Kinerja lingkungan dianalisis menggunakan pendekatan sesuai Peraturan 
Kementerian Lingkungan Hidup Nomor 5 tahun 2014 dan Peraturan Gubernur  
Jawa Timur No. 72 Tahun 2013 tentang baku mutu air limbah bagi industri 
dan/atau kegiatan usaha lainnya, yaitu pendekatan beban pencemaran limbah 
cair yang dibuang ke lingkungan. Dalam pendekatan ini digunakan 3 indikator, 
debit limbah maksimum, beban pencemaran maksimum per satuan produk, dan 
beban pencemaran maksimum per hari. Proses pengukuran dan perhitungan 





4.5.5.1 Baku Mutu Limbah Cair Berdasarkan Indikator Debit Limbah Cair 
Maksimum  
 
Perhitungan debit limbah cair maksimum ini didasarkan pada tingkat 
produksi bulanan. Perhitungannya sendiri menggunakan metode volumetrik 
dengan rumus sebagai berikut. 
 
          
 
Keterangan:   
DM = nilai maksimum debit limbah cair yang diizinkan untuk industri tersebut 
(m3/bulan)  
Dm = nilai maksimum debit limbah cair (m3/unit produk)  
Pb = produksi sebenarnya dalam sebulan (unit produk) 
Sedangkan untuk debit limbah cair yang sebenarnya dihitung dengan 
rumus berikut. 
         
 
Keterangan:  
DA =  debit limbah cair yang sebenarnya (m3/bulan)  
Dp =  debit limbah cair hasil pengukuran (m3/hari)  
H   =  total keseluruhan hari kerja di bulan tersebut  
 
4.5.5.2 Baku  Mutu  Limbah  Cair  Berdasarkan Indikator Beban Pencemaran  
Maksimum per Satuan Produk 
 
Perhitungan beban pencemaran maksimum per satuan produk didasarkan  
pada  jumlah  unsur pencemar yang terkandung dalam aliran limbah dengan 
rumus sebagai berikut.  
    (  )         
Keterangan:  
BPM  = nilai maksimum beban  pencemaran per unit produk (kg  parameter  per 
unit produk  
(CM)j  =  nilai maksimum komponen pencemar  j (mg/L)  
DM  = nilai maksimum debit limbah cair untuk industri tersebut (m3/unit produk)  




Untuk beban  pencemaran  maksimum  sebenarnya  dihitung dengan 
rumus berikut.  
    (  )            
Keterangan:  
BPA =  nilai sebenarnya beban pencemaran (kg parameter per unit produk)  
(CA)j  = nilai sebenarnya komponen pencemar j (mg/L)  
DA     = nilai sebenarnya debit limbah cair (m3/bulan)  
Pb     =  nilai sebenarnya produksi dalam sebulan (unit produk)  
f        =  faktor konversi = 1/1000 = 0,001 
  
4.5.5.3 Baku Mutu Berdasarkan Indikator Beban Pencemaran Maksimum per 
Hari  
  
Perhitungan beban pencemaran maksimum per hari menggunakan rumus 
sebagai berikut. 
               
 
Keterangan:  
BPMi  =  Beban  pencemaran  maksimum  per hari  yang diperbolehkan bagi 
jenis  industri  yang bersangkutan (kg  parameter per hari)  
BPM  = Beban  Pencemaran  Maksimum per unit produk (kg  parameter  per unit 
produk 
Pb      =  produksi sebenarnya dalam sebulan (unit produk) 
H   =  total hari kerja di bulan tersebut 
 
Beban  pencemaran  maksimum  sebenarnya  dihitung dengan rumus 
berikut. 
     (  )         
Keterangan:  
BPAi  =  Beban pencemaran per hari yang sebenarnya (kg per hari)  
(CA)j   = Kadar sebenarnya dari komponen pencemar j (mg/L)  
Dp       = Debit air limbah hasil pengukuran (m3/hari)  




BAB V. HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
5. BAB V. HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
 
Penelitian ini dilakukan di dua industri batik skala kecil yang masih perlu 
melakukan perbaikan pengelolaan lingkungan, yaitu di Sanggar Mbah Guru dan 
Batik Namiroh. Sanggar Mbah Guru memproduksi batik dengan menggunakan 
pewarna alami, sedangkan Batik Namiroh memproduksi batik dengan 
menggunakan pewarna sintetik. 
 
5.1 Kebijakan Perusahaan Terkait Lingkungan 
5.1.1 Kebijakan Sanggar Mbah Guru 
Industri Batik Mbah Guru memiliki kebijakan untuk mengambil tindakan 
yang mengarah pada terciptanya industri yang ramah lingkungan, yaitu dengan 
beralih dari pewarna sintetis ke pewarna alami, memanfaatkan air limbah 
ekstraksi ke tanaman pewarna air, menyediakan taman agar tidak membeli 
pewarna dari luar sehingga dapat menghemat energi dan terhindar dari 
kerusakan bahan akibat kelebihan suplai yang disebabkan telah kadaluarsa, 
pemanfaatan limbah karung untuk pengaman dari tetesan lilin saat proses 
canting, penyediaan sumur resapan untuk pengolahan limbah, dan pemanfaatan 
ampas ekstraksi untuk membuat kompos tetapi pengomposan dilakukan hanya 
dengan mencampurkankan air limbah cucian beras dengan ampas dan kulit 
pisang. 
Menurut Sirait (2018), substitusi material input dengan mengganti pewarna 
kimia ke pewarna alami menunjukkan peningkatan kinerja lingkungan yang 
signifikan dengan menurunkan BOD sebesar 85%, COD sebesar 89%, dan TSS 
sebesar 98%. Rencana penerapan produksi bersih dimaksudkan untuk 
meningkatkan produktivitas, menekan biaya, dan dapat menjadi percontohan 
industri batik khususnya dalam pengelolaan sampah. Sasaran pelaksanaan 
produksi bersih diarahkan pada material, air, energi, kesehatan dan keselamatan 







5.1.2 Kebijakan Batik Namiroh 
Kebijakan terkait lingkungan yang dilakukan di Batik Namiroh dalam 
mewujudkan industri yang ramah lingkungan adalah melakukan penghematan 
energi saat lampu tidak digunakan, air pencucian, pewarnaan, dan garam diazo 
digunakan beberapa kali, menggunakan limbah karung sebagai pelindung saat 
mencanting, menyediakan bak sampah dan memisahkan sampah berdasarkan 
jenisnya, membuat ventilasi yang sangat baikdi ruang produksi, melakukan daur 
ulang lilin, dan menggunakan ulang limbah cair pelorodan.  
Rencana penerapan produksi bersih ditujukan sebagai respon terhadap 
keluhan masyarakat karena limbah batik di saluran pembuangan meluap saat 
terjadi banjir. Selain itu, pihak perusahaan juga memang sangat peduli terhadap 
lingkungan sehingga berharap ada solusi terhadap permasalahan lingkungan 
yang muncul akibat usaha yang mereka jalankan. Sama seperti pada Sanggar 
Mbah Guru, sasaran pelaksanaan produksi bersih di Batik Namiroh juga 
diarahkan pada material, air, energi, kesehatan dan keselamatan kerja, limbah 
dan polusi. 
 
5.2 Gambaran Umum Perusahaan 
5.2.1 Gambaran Umum Sanggar Mbah Guru 
Sanggar Mbah Guru merupakan industri batik tulis yang berlokasi di Jalan 
Ray Jugo, Desa Jugo, Sekaran, Kabupaten Lamongan, berdampingan dengan 
SD Jugo dan berada di antara SD Negeri Jugo dan Pasar Jugo. Peta lokasi 
perusahaan bisa mengacu pada peta lokasi SD Negeri Jugo dikarenakan 
Sanggar Mbah Guru belum ada dalam google map. Peta lokasi Sanggar Mbah 
Guru bisa dilihat pada Gambar 5.1. 
Desa Jugo termasuk dalam wilayah Kecamatan Sekaran yang terletak di 
daerah barat Kabupaten Lamongan, Provinsi Jawa Timur. Sedangkan letak desa 
tersebut dari Propinsi 70 km , dari Kabupaten Lamongan 30 km, dari Kecamatan 
4 km. Dari Lamongan Sampai Pucuk (Telon Pucuk) belok ke kiri terus ke utara 
sampai di Desa Bulu terus ke barat sampai di Desa Jugo. Batas wilayahnya, 
yaitu sebelah selatan berbatasan dengan Desa Kudikan, sebelah utara 
berbatasan dengan Rawa Desa, sebelah barat berbatasan dengan Desa 








Gambar 5.1 Peta Lokasi Sanggar Mbah Guru 
 
Sanggar Batik Mbah Guru didirikan oleh Bu Endang Dzunuraini pada tahun 
2016. Beliau mendirikan sanggar batik ini dalam rangka menghidupkan kembali 
usaha batik yang sebelumnya dirintis oleh kakek beliau. Kakek beliau 
sebelumnya merintis usaha batik. Namun, sepeningggal kakek beliau, usaha ini 
tidak ada yang meneruskan hingga pada akhirnya tidak beroperasi lagi. Produk 
batik yang saat ini dibuat, akan diarahkan pada produk batik eksklusif. Produk 
batik Sanggar Mbah Guru masih belum tersertifikasi Balai Besar Kerajinan Batik. 
Kapasitas produksi sekitar 1500 m/tahun Jumlah karyawannya sebanyak 12 
orang yang terdiri di mana semuanya merupakan warga setempat, perempuan 7 
orang dan laki – laki 5 orang. Tingkat pendidikannya SD dan SMP. Nilai investasi 
tanpa tanah dan bangunan sekitar 400 juta. Luas tanah dan bangunan kurang 
lebih 70 m2. Ditambah dengan luas kebun yang digunakan untuk menanam 
tanaman pewarna sebesar kurang lebih 18 m2. Waktu beroperasi setiap hari 







5.2.2 Gambaran Umum Batik Namiroh 
Batik Namiroh merupakan industri batik tulis yang berlokasi di Jalan Jetis III 
No. 102, Lemah Putro, Lemahputro, Kecamatan Sidoarjo, Kabupaten Sidoarjo, 
Jawa Timur. Peta lokasi Batik Namiroh bisa dilihat pada Gambar 5.2. 
 
. 
Gambar 5.2 Peta Lokasi Batik Namiroh 
 
Desa Jetis termasuk dalam Kelurahan Lemah Putro, Kecamatan Sidoarjo, 
Kabupaten Sidoarjo, Jawa Timur. Letaknya dari kecamatan sejauh 0,75 km dan 
dari ibu kota provinsi 25 km. Batas wilayahnya, yaitu sebelah selatan berbatasan 
dengan Banjarbendo dan Sidokare, sebelah utara berbatasan dengan kelurahan 
Sidokumpul dan Magersari, sebelah timur berbatasan dengan Sidokumpul dan 
Pekauman, sedangkan sebelah barat berbatasan dengan Banjarbendo dan Jati. 
Luas desa Jetis kira-kira 63.321 Ha.  Sama halnya dengan Desa Jugo, tingkat 
pendidikan penduduk Desa Jetis juga rata-rata SMP. Mata pencaharian 
penduduk Desa Jetis rata-rata sebagai karyawan swasta. 
Batik Namiroh pertama kali didirikan oleh Hj. Musyafah pada tahun 1953. 
Namun, saat ini diteruskan oleh anaknya, yaitu Hj. Ratna Tutik Mufidah, SE. 
Produk Batik Namiroh sudah tersertifikasi Balai Besar Kerajinan Batik. Kapasitas 
produksi 28503 m/tahun dengan pelanggan paling banyak dari daerah Madura. 
Jumlah karyawannya sebanyak 30 orang yang terdiri dari 2 orang laki-laki dan 




tingkat S1. Nilai investasi tanpa tanah dan bangunan sekitar 75 juta. Luas tanah 
dan bangunan kurang lebih 300 m2. 
 
5.3 Layout Tempat Produksi 
5.3.1 Layout Tempat Produksi Sanggar Mbah Guru 
Tempat Produksi Sanggar Mbah Guru terpisah dari rumah tinggal pemilik 
perusahaan tetapi masih dalam satu lokasi. Penataan tempat produksi sudah 
cukup bagus sehingga tidak perlu ada perbaikan layout. Tempat produksi batik 
berada di ruang terbuka dan ruang setengah terbuka sehingga kondisi ventilasi 
sudah sangat bagus. Tempat mordanting, mencanting, dan melorod berada di 
tempat setengah terbuka sedangkan selebihnya berada di ruang terbuka. Layout 
tempat produksi di Sanggar Mbah Guru bisa dilihat pada Gambar 5.3. 
 
 
Gambar 5.3 Layout Tempat Produksi Sanggar Mbah Guru 
 
5.3.2 Layout Tempat Produksi Batik Namiroh 
Tempat Produksi Batik Namiroh menyatu dengan rumah tinggal pemilik 
perusahaan. Penataan tempat produksi sudah cukup bagus dan memang sudah 
disesuaikan dengan kondisi ketersediaan tempat sehingga tidak perlu ada 
perbaikan layout. Tempat produksi di Batik Namiroh semuanya berada di ruang 
tertutup tetapi dengan ventilasi yang cukup baik. Di sini tidak tersedia tempat 
pembuatan motif karena motif dibuat langsung di tempat pencantingan. Layout 





Gambar 5.4 Layout Tempat Produksi Batik Namiroh 
 
5.4 Kebutuhan Bahan dan Peralatan  
5.4.1 Kebutuhan Bahan dan Alat di Sanggar Mbah Guru 
Sanggar Mbah Guru memproduksi batik sekitar 1500 m setiap tahunnya. 
Bahan-bahan yang diperlukan untuk pembuatan batik terdiri dari kain, bahan 
pewarna, Turkish Red Oil, tawas, soda ash, jahe, lilin, garam dapur, tunjung, 
kapur, dan kanji. Adapun untuk pemenuhan kebutuhan energi, digunakan minyak 
tanah, gas, kayu bakar, dan listrik sebagai sumber energi. Minyak tanah 
digunakan untuk proses mencanting, kayu bakar digunakan untuk proses 
penghilangan lilin dan gas digunakan untuk pembuatan larutan mordan, 
ekstraksi, dan terkadang untuk penghilangan lilin. Dalam proses pemotongan 
kain, Sanggar Mbah Guru memastikan tidak ada yang salah potong atau salah 
ukuran sehingga untuk membuat 1500 meter kain batik diperlukan 1500 meter 
kain mori. Listrik yang dibutuhkan sebesar 266,27 kWh/tahun. Untuk detail 




Tabel 5.1 Tabel Jumlah Kebutuhan Bahan pada Setiap Proses di Sanggar Mbah 
Guru 
No. Proses Nama Bahan Jumlah Kebutuhan Per Tahun 




2 Mordanting - Tawas 









3 Mencanting - Lilin 









5 Pewarnaan - Bahan pewarna 















7 Pelorodan - Kanji 
- Air 
- Gas 






Tabel 5.2 Tabel Jumlah Kebutuhan Alat di Sanggar Mbah Guru 
No. Nama Alat Jumlah Keterangan 
1 Bak cuci 2 Untuk merendam dan mencuci 
2 Selang air ukuran 8 
meter 
1 Untuk membersihkan area-area yang jauh 
dari keran air 
3 Alat untuk 
menjemur ukuran 
besar 
1 Untuk mengeringanginkan kain  
4 Panci besar 2 Untuk merebus pada pembuatan larutan 
mordanting dan laruan pewarna 
5 Gayung 4 Untuk menyiduk air ataupun larutan 
6 Kompor gas 2 
tungku 
1 Untuk memasak 
7 Wajan kecil 6 Untuk tempat memanaskan lilin 
8 Kompor minyak 
ukuran kecil 
6 Untuk memanaskan lilin 
9 Canting 18 Untuk mencanting kain dengan lilin 
10 Jengkok 6 Untuk duduk saat bekerja 
11 Bak pewarnaan 2 Untuk mencelup pada proses pewarnaan 
12 Ember 2 Untuk mencelup pada proses fiksasi 
13 Drum 1 Untuk tempat mendidihkan air pelorodan 
14 Tongkat kayu 2 Untuk mencelup-celup kain ke dalam air 
pelorodan 
Alat-alat yang dibutuhkan dalam pembuatan batik di Sanggar Mbah Guru 




menggunakan kompor listrik tetapi panas yang dihasilkan tidak stabil sehingga 
membuat lilin menjadi gosong. Penggunaan kompor listrik juga terhitung tidak 
hemat sehingga penggunaannya dihentikan. 
 
5.4.2 Kebutuhan Bahan dan Alat di Batik Namiroh 
Berbeda dengan Sanggar Mbah Guru, Batik Namiroh dibuat dengan 
menggunakan pewarna sintetik. Hal ini mengakibatkan kebutuhan bahan yang 
diperlukan untuk pembatikan pun berbeda. Batik yang diproduksi setiap bulannya 
adalah 1200 yard atau 1169,28 meter atau 14031,36 meter per tahun. Di Batik 
Namiroh juga memastikan bahwa tidak ada kain mori ataupun kain batik yang 
reject sehingga untuk membuat 14031,36 meter kain batik, maka diperlukan 
14031,36 meter kain mori. Listrik yang dibutuhkan sebesar 830,628 kWh/tahun. 
Bahan-bahan yang diperlukan setiap tahunnya secara lebih lengkap bisa dilihat 
pada Tabel 5.3. 
Tabel 5.3 Tabel Jumlah Kebutuhan Bahan pada Setiap Proses di Batik Namiroh 
No. Proses Nama Bahan Jumlah Kebutuhan Per 
Tahun 
1 Penyiapan kain - Kanji 
- Air 
701,568 kg 
28062,72 liter  
2 Mencanting - Lilin 















4 Fiksasi - Asam klorida  
- Air larutan asam 
klorida 






5 Pewarnaan teknik 
celup 
- Naptol 





6 Pembangkitan warna - Garam diazo 
- Air untuk larutan 
garam 






7 Pelorodan - Soda ash 
- Air untuk 
pelorodan 
- Air untuk 
membilas 










Selain kebutuhan bahan yang berbeda, kebutuhan alat juga berbeda. Di 
Batik Namiroh tidak diperlukan bak cuci dan bak pewarnaan portable seperti 
yang digunakan di Sanggar Mbah Guru karena sudah tersedia bak permanen, 
baik untuk keperluan pewarnaan celup, pembangkitan warna, dan pembilasan. 
Di sini juga tidak diperlukan selang karena jarak antar tempat proses yang 
membutuhkan air dengan kamar mandi sangat dekat sehingga pengambilan air 
dilakukan dengan diangkut menggunakan ember. 
 
Tabel 5.4 Tabel Jumlah Kebutuhan Alat di Batik Namiroh 
No. Nama Alat Jumlah Keterangan 
1 Panci besar 2 Untuk merebus air untuk melarutkan naptol  
2 Gayung 3 Untuk menyiduk air ataupun larutan 
3 Kompor gas 
semawar 
6 Untuk memanaskan lilin 
4 Kompor gas 2 
tungku 
1 Untuk memasak air dan mendaurulang lilin 
5 Wajan kecil 10 Untuk tempat memanaskan lilin 
6 Kompor minyak 
ukuran kecil 
1 Untuk memanaskan lilin 
7 Canting 25 Untuk mencanting kain dengan lilin 
8 Jengkok 7 Untuk duduk saat bekerja 
9 Ember 3 Untuk mengangkut air 
10 Drum 2 Untuk tempat mendidihkan air pelorodan dan 
mendaurulang lilin 
11 Tongkat kayu 2 Untuk mencelup-celup kain ke dalam air 
pelorodan 
12 Saringan kawat 1 Untuk penyaringan saat daurulang lilin 
13 Sarung tangan 
karet tebal 
2 Untuk melindungi tangan saat pencelupan 




5.5 Proses Produksi 
Proses produksi kain batik akan berbeda jika jenis pewarna yang 
digunakan juga berbeda. Oleh karena itu, Pembuatan batik dengan 
menggunakan pewarna alami berbeda dengan pembuatan batik yang 
menggunakan pewarna sintetis. Proses pembuatan batik dengan menggunakan 
pewarna alami lebih panjang dan lebih rumit. 
 
5.5.1 Proses Produksi Batik di Sanggar Mbah Guru 
Proses  produksi  pembuatan  batik tulis di Sanggar Mbah Guru terdiri dari 
beberapa tahapan, yaitu penyiapan kain, mordanting, pembuatan motif pada 




5.5.1.1 Penyiapan Kain  
Kain yang digunakan untuk pembuatan batik pewarna alami sama dengan 
kain yang digunakan untuk pembuatan batik pewarna sintetik, yaitu berupa kain 
mori. Kain mori yang digunakan di Sanggar Mbah Guru berupa kain katun 
prissima sunflorise. Sebelum proses pembatikan, kain diukur, dipotong, 
ditimbang, direndam dan dicuci terlebih dahulu. Perendaman kain ditujukan 
untuk menghilangkan zat pengotor pada kain yang biasanya berupa kanji. 
Proses ini dinamakan proses scouring. Bahan pembersih yang digunakan berupa 
Turkis Red Oil (TRO) atau bisa juga deterjen konsentrat biasa. Proses scouring 
diawali dengan proses perendaman selama 5 – 10 menit. Air rendaman dibuat 
dengan mencampurkan 3 sendok (sendok bebek) TRO dan 2 gayung air hangat 
ukuran sedang. Setelah direndam, kain dikucek – kucek dan dibilas lalu diperas 




Gambar 5.5 Tahapan Penyiapan Kain di Sanggar Mbah Guru 
 
5.5.1.2 Proses Mordanting 
Sebelum dilakukan proses pewarnaan, kain yang sudah melalui proses 
scouring, akan lebih baik jika dimordan terlebih dahulu. Proses mordanting ini 
sangat penting untuk dilakukan supaya warna batik tidak mudah pudar. Proses 
mordanting dilakukan dengan merendam kain dalam air panas (air mendidih) 




15 liter air. Kain direndam minimal 8 jam. Setelah direndam, kain dicuci dengan 
air bersih dan selanjutnya diangin-anginkan sampai kering. Proses mordanting ini 
memang memerlukan waktu yang cukup lama. Namun, proses ini harus 
dilakukan kalau ingin mendapatkan hasil yang lebih baik. Proses mordanting ini 
bisa saja tidak dilakukan. Namun, tentu kualitas batik yang dihasilkan akan lebih 





Gambar 5.6 Tahapan Proses Mordanting di Sanggar Mbah Guru 
 
5.5.1.3 Pembuatan Motif pada Kain 
Proses pembuatan motif yang digunakan adalah dengan mencontoh pola 
batik di mana hal ini dilakukan dengan cara melihat pola batik yang sudah ada 
kemudian disalin pada kain mori. Hal ini menyebabkan ketidakseragaman 
goresan antara batik yang satu dengan batik yang lainnya. Sebelum dilakukan 
pembuatan motif pada kain, sebaiknya kain disetrika terlebih dahulu agar rapi 
sehingga memudahkan proses pembuatan motif. Kain kemudian dibentangkan 
pada papan sebagai alas. Proses pembuatan motif dilakukan dengan 
menggunakan pensil. Pada saat mencontoh pola batik bisa menggunakan 




Motif-motif yang dibuat terdiri dari motif bandeng lele, motif penari boran, motif 
tari caping, motif penari boran, dan motif lain sesuai pesanan pelanggan.  
 
 
Gambar 5.7 Proses Pembuatan Motif pada Kain 
 
5.5.1.4 Proses Membatik 
Setelah pembuatan motif, langkah selanjutnya yang dilakukan adalah 
proses membatik di mana hal ini dilakukan dengan menggunakan canting yang 
berisi lilin panas. Dalam proses membatik dilakukan dengan mengikuti motif atau 
gambar yang ada pada kain. 
 
 
Gambar 5.8 Proses Membatik 
 
5.5.1.5 Pewarnaan 
Sebelum dilakukan proses pewarnaan, terlebih dahulu dilakukan penyiapan 
pewarna alami yang akan digunakan karena kebetulan di Sanggar Mbah Guru ini 
pewarna alami yang digunakan tidak membeli dari luar atau tidak membeli 
pewarna yang sudah jadi, melainkan meraciknya sendiri. Misalnya di sini 
menggunakan pewarna alami berbahan daun ketapang. Daun ketapang 
ditimbang seberat 1 kg. Daun ketapang dipotong – potong kecil lalu ditumbuk 
dengan menggunakan lumpang sampai halus setelah itu diekstraksi dengan 
menggunakan 8 liter air yang telah diberi garam dapur sebanyak 3 sendok. 
Proses ekstraksi dilakukan selama semalaman. Setelah pewarna yang akan 




diberi motif. Pembasahan kain dilakukan dengan cara merendamnya di dalam 
larutan TRO.  
 
 
Gambar 5.9 Proses Pembuatan Larutan Pewarna Alami 
 
Setelah melalui tahap pembasahan kain dan dikeringkan, selanjutnya 
dilakukan proses pewarnaan dengan menggunakan pewarna alami. Pada saat 
proses pewarnaan, kain direndam dalam pewarna, ditekan dan dibolak – balik 
sampai pewarna meresap secara merata. Setelah direndam, kain diangin – 
anginkan sampai kering. Setelah kering, proses pewarnaan atau pencelupan 
diulangi kembali sampai diperoleh warna yang diinginkan. Berikut proses 
pewarnaan dengan menggunakan kombinasi bahan pewarna beserta gradasi 
warna yang dihasilkan. 
 
 






Setelah dilakukan proses pewarnaan, selanjutnya dilakukan proses fiksasi 
atau penguncian warna untuk memperkuat warna pada kain dan arah warna 
(efek warna) yang berbeda – beda sesuai dengan jenis bahan fiksasi yang 
digunakan. Jenis bahan fiksasi yang digunakan terdiri dari tunjung, tawas, dan 
kapur. 
- Fiksasi tunjung digunakan untuk menghasilkan warna yang lebih tua. Larutan 
fiksasi tunjung dibuat dengan mencampurkan 83 gram dengan 0,5 liter air. 
 
 
Gambar 5.11 Larutan Tunjung 
 
- Fiksasi tawas digunakan untuk memperoleh warna dasar atau warna asal. 
Larutan fiksasi tawas dibuat dengan mencampurkan 50 gram tawas dengan 
0,5 liter air. 
 
 
Gambar 5.12 Larutan Tawas 
 
- Fiksasi kapur digunakan untuk menghasilkan warna muda atau terang. 
Larutan fiksasi kapur dibuat dengan mencampurkan 300 gram kapur tohor 
dengan 1,5 liter air kemudian diaduk rata dan dibiarkan mengendap minimal 
selama 12 jam. Setelah itu diambil beningnya saja. 
-  
 




Pada tahap penguncian warna atau fiksasi, sebenarnya warna akhir kain 
batik belum muncul sepenuhnya. Warna akhir batik baru akan muncul setelah 
melalui proses pelorodan. Proses fiksasi diawali dengan penyiapan kain yang 
sudah diwarnai yang sudah dikeringkan dan pilih larutan fiksasi yang disesuaikan 
dengan arah warna yang diinginkan. Selanjutnya kain dicelupkan pada larutan 
fiksasi sampai dengan intensitas warna yang diinginkan. Setelah difiksasi, kain 
dibilas dengan air bersih dan diangin-anginkan sampai kering. Setelah kain batik 
di fiksasi kain batik dapat di batik lagi kalau ingin membuat atau menambah 
warna lagi,langkah-langkahnya sama seperti pencelupan warna sebelumnya. 
 
5.5.1.7 Pelorodan 
Pelorodan merupakan proses penghilangan lilin pada kain dengan cara 
dicelupkan pada air mendidih di atas tungku. Untuk memudahkan proses 
pelorodan atau penghilangan lilin, air diberi campuran zat lain seperti kanji, soda 
abu atau waterglass. Mudah tidaknya proses ini ditentukan juga oleh jenis kain 
dan jenis lilin yang digunakan. Kain yang sudah dilorod didinginkan dan dicuci 
lalu diangin – anginkan sampai kering. Setelah kering, batik siap digunakan. 
 
 
Gambar 5.14 (a) Proses Pelorodan dan (b) Produk Kain Batik Sanggar Mbah 
Guru 
 
5.5.2 Proses Produksi Batik di Batik Namiroh 
Proses  produksi  pembuatan  batik tulis di Batik Namiroh terdiri dari 
tahapan penyiapan kain, pembuatan motif, proses pencantingan, pewarnaan, 
fiksasi, pembangkitan warna, dan pelorodan. 
 
5.5.2.1 Penyiapan Kain  
Kain yang digunakan untuk pembuatan batik adalah berupa kain mori. Kain 
mori yang digunakan terdiri dari katun jenis prima, santiu, dan prisima samporo. 





menggunakan larutan kanji untuk memudahkan saat proses pelorodan. Proses 




Gambar 5.15 Proses Perendaman dalam Larutan Kanji 
 
5.5.2.2 Pembuatan Motif Langsung dengan Canting 
Proses pembuatan motif pada kain mori dilakukan langsung dengan 
menggunakan canting berisi lilin panas. Awalnya, teknik pembuatan motif yang 
digunakan adalah dengan cara menjiplak motif yang sudah ada sebelumnya. 
Namun, karena Batik Namiroh sudah berproduksi sejak lama, maka para 
pengrajin sudah terbiasa dan sudah paham dengan motif-motif yang akan dibuat 
sehingga tidak perlu membuat motif dengan menggunakan pensil terlebih 
dahulu. Kebanyakan motif yang digunakan adalah motif khas Sidoarjo, yaitu 
seperti beras utah, kembang bayem, dan kebun tebu. Namun, tidak sedikit juga 
menggunakan motif dari kota lain, seperti burung jantan dari Madura. Batik 
Namiroh juga menggunakan motif khas dari Kota Pekalongan, Solo, Jogja, 
Indramayu, Cirebon, dan Lasem. Setelah motif selesai dibuat, selanjutnya 
dilakukan pengisian bagian dalam motif supaya motif yang dibuat terlihat lebih 
bagus dan menarik. Setelah itu, proses mencanting selanjutnya dilakukan untuk 








      




5.5.2.3 Pewarnaan dengan Teknik Colet 
Sebelum dilakukan proses pewarnaan, terlebih dahulu dilakukan penyiapan 
pewarna yang akan digunakan. Untuk pewarnaan teknik colet, di Batik Namiroh 
ini menggunakan pewarna indigosol. Cara pembuatan pewarna indigosol adalah 
dengan mencampurkan 10 gram pewarna indigosol dan 10 gram nitrit dengan 1 
liter air panas. Tambahkan 1 liter air dingin sehingga menjadi 2 liter. Warnai 
bagian kain yang akan dicolet dengan bantuan kuas. Selanjutnya kain dijemur di 
bawah sinar matahari atau dikeringanginkan tetapi harus terkena sinar matahari 
untuk oksidasi supaya warna muncul. Proses penjemuran dilakukan minimal 1 
jam, tergantung intensitas cahaya matahari. 
 
 
Gambar 5.17 Kain yang Sudah Dicolet 
 
5.5.2.4 Fiksasi 
Setelah dilakukan proses pewarnaan dengan teknik colet dan penjemuran, 
selanjutnya dilakukan proses fiksasi atau penguncian warna untuk mengikat 
warna agar tidak mudah luntur. Sebelum dilakukan proses fiksasi, terlebih dahulu 
dilakukan pembuatan larutan fiksasi dengan mencampurkan 100 ml HCl dengan 
10 liter air. Kain yang sudah dijemur tadi direndam kira-kira 3 menit. Selanjutnya 
dibilas dan dikeringanginkan. 
 
 




5.5.2.5 Pewarnaan Teknik Celup dan Pembangkitan Warna 
Di Batik Namiroh, pewarnaan teknik celup dilakukan dengan menggunakan 
pewarn naptol. Dalam pengaplikasian pewarna naptol, diperlukan garam diazo 
sebagai pembangkit warna. Larutan naptol dibuat dengan mencampurkan 7-10 
gram naptol dengan 2 liter air. Proses pewarnaan didahului dengan proses 
pembilasan dan penirisan. Setelah itu kain dicelupkan ke dalam larutan pewarna 
lalu ditiriskan. Setelah dilakukan proses penirisan, selanjutnya dilakukan 
pembangkitan warna dengan cara dicelup ke dalam larutan garam diazo. Larutan 
garam diazo dibuat dengan mencampurkan 3-5 gram garam diazo dengan 2 liter 
air. Setelah kain diwarnai dan ditiriskan, selanjutnya dilakukan pencelupan ke 
dalam larutan garam diazo lalu ditiriskan dan dibilas. Proses pewarnaan, 
pembangkitan warna, dan pembilasan dilakukan secara berulang-ulang bergiliran 
sebanyak 6 kali sebelum kain dikeringkan. 
              
Gambar 5.19 (a) Proses Pencelupan ke Dalam Larutan Naptol dan (b) 
Pencelupan ke Dalam Larutan Garam Diazo 
 
5.5.2.6 Pelorodan 
Pada proses pelorodan, air lorod tidak ditambahkan kanji seperti di 
Sanggar Mbah Guru karena kain sudah direndam dalam larutan kanji pada 
proses penyiapan kain. Namun, air lorod ditambahkan soda ash untuk lebih 
mempermudah proses pelorodan. Kain yang sudah dilorod didinginkan, dicuci, 






Gambar 5.20 (a) Proses Pelorodan, (b) Kain yang Sudah Dilorod, dan (c) Kain 
Batik Siap Jual 
a b 




5.6 Analisis Input – Output 
Analisis input-output ini diperlukan untuk mengetahui kemungkinan 
inefisiensi dan juga untuk mengetahui seberapa banyak limbah yang terbentuk.  
 
5.6.1 Analisis Input-Output Sanggar Mbah Guru 
5.6.1.1 Neraca Massa 
Dari penjelasan proses produksi kain batik di Sanggar Mbah Guru, maka 








Dari diagram alir di atas dan juga informasi kebutuhan bahan, bisa dibuat 
neraca massa seperti pada Tabel 5.5. Penggunaan kanji dalam pertenunan bisa 
mencapai 20% dari berat bahan (Lubis, 1994) dan diasumsikan kadar kanji yang 
terkandung dalam kain mori dari pabrik sebesar 10%. Untuk neraca energi tidak 
dibuat karena sulit untuk memperhitungkan berapa total bahan yang terkonversi 
menjadi energi, berapa yang berubah menjadi jelaga, dan berapa yang terbuang. 
Oleh karena itu, jumlah bahan yang diperlukan untuk keperluan energi dianggap 
sama dengan jumlah bahan yang terkonversi menjadi menjadi energi dan limbah. 
 
Tabel 5.5 Neraca Massa 
No. Proses Nama Bahan Jumlah 
Kebutuhan 
Per Tahun 
Jumlah Output Per Tahun 
1 Penyiapan 
kain 
- Kain mori mengandung 
pati 
- Turkish Red Oil 
- Air 
1500 meter 
atau 210 kg 
90 kg 
9000 liter 
Asumsi 1 meter kain mori = 140 gram, 
kandungan pati pada kain sebesar 
10%, air yang terserap kain 15% 
- Kain  mori tanpa pati = 189 kg 
- Limbah kanji terlarut = 21 kg 
- Limbah TRO terlarut = 90 kg 
- Air terserap kain = 1350 liter 
- Limbah cair = 7650 liter 
2 Mordanting - Kain mori tanpa pati 
- Tawas 










Asumsi bahan-bahan yang terabsorbsi 
sebesar 20% 
- Kain mori = 199,5 kg 
- Limbah tawas terlarut =  9,6 kg 
- Limbah soda ash terlarut = 7,2 kg 
- Limbah jahe terlarut = 25,2 kg 
- Air yang terserap kain = 1125 liter 
- Limbah cair = 6375 liter 
- Ampas jahe = 13,5 kg 




- Kain = 342 kg 
- Limbah lilin = 7,5 kg 
4 Pencucian - Kain  





- Kain  = 342 kg 
- Limbah TRO terlarut = 30 kg 
- Air yang terserap kain = 900 liter 
- Limbah cair = 5100 liter 
5 Pewarnaan - Kain  
- Bahan pewarna + 
pengotor 










Asumsi pewarna yang terserap 
sebanyak 10% dalam sekali celup dan 
proses pencelupan dilakukan 6 kali 
- Kain = 378,7308 kg 
- Pengotor (bagian yang tidak 
digunakan) = 72 kg 
- Ampas bahan pewarna = 509,72 kg 
- Limbah pewarna terlarut = 21,112 kg 
- Limbah garam terlarut = 3,3752 kg 
- Air yang terserap kain = 1350 liter 
- Limbah cair = 7650 liter 










Asumsi zat fiksasi yang terserap 
sebanyak 10% dalam sekali celup dan 
proses pencelupan dilakukan 6 kali 
- Kain = 846,3708 kg 
- Limbah tunjung terlarut = 59,76 kg 
- Limbah tawas terlarut = 36 kg 
- Limbah kapur terlarut = 216 kg 
- Air yang terserap kain = 1350 liter 
- Limbah cair = 7650 liter 






- Kain batik = 703,8708 
- Limbah kanji terlarut = 34,2 kg  
- Limbah Lilin = 64,5 kg 
- Zat pengotor = 78 kg 
- Air yang terserap kain = 1350 liter 




5.6.1.2 Perhitungan Inefisiensi 
Inefisiensi bisa diartikan sebagai pemborosan, yaitu ketidakmaksimalan 
penggunaan faktor-faktor produksi karena digunakan melebihi standar kebutuhan 
sehingga banyak yang terkonversi menjadi limbah. Inefisiensi juga bisa terjadi 
karena penyimpanan faktor-faktor produksi, kurangnya kehati-hatian pekerja 
dalam menjalankan proses, ataupun manajemen yang kurang bagus sehingga 
banyak faktor produksi yang terbuang sia-sia. Manajemen di Sanggar Mbah Guru 
sebenarnya sudah cukup bagus dan hal ini tentunya berimplikasi pada 
pengurangan tingkat inefisiensi. Namun, Pada beberapa hal masih perlu 
perbaikan sehingga penggunaan faktor-faktor produksi menjadi lebih efisien dan 
limbah yang dihasilkan pun sedikit yang pada akhirnya akan mengurangi 
pencemaran terhadap lingkungan. 
Dari 1500 m kain batik yang dihasilkan, dibutuhkan 52,78 kg pewarna 
alam, 150 kg lilin, 49,5 m3 air, 266,27 kWh listrik, 225 liter minyak tanah, 168,75 
kg kayu bakar, dan 120 kg gas. Minyak tanah digunakan untuk proses 
mencanting, kayu bakar digunakan untuk proses penghilangan lilin dan gas 
digunakan untuk pembuatan larutan mordan, ekstraksi, dan terkadang untuk 
penghilangan lilin. Jika harga gas diubah menjadi harga kayu bakar, setara 
dengan sekitar 506,25 kg kayu bakar. Kayu bakar dipilih sebagai pembanding 
karena harganya lebih murah dibandingkan minyak tanah. Untuk proses 
pelorodan pun yang memungkinkan menggantikan bahan bakar gas adalah 
bahan bakar kayu. Untuk mengetahui apakah struktur kebutuhan material, air 
dan energi per meter produk sudah efisien atau tidak, maka perlu 
membandingkannya dengan struktur data benchmark seperti dalam Nurdalia 
(2006) sebagai berikut. 
 
Tabel 5.6 Perbandingan Struktur Kebutuhan Bahan, Air, dan Energi Per Meter 
Output dengan Struktur Data Benchmark 
No. Kebutuhan Bahan Satuan Data Benchmark (Nurdalia, 2006) 
Data Mbah 
Sanggar Guru 
1 Pewarna gram 0,5-6*) 3,52 
2 Lilin gram 100-150**) 100 
3 Air liter 25-50 33 
4 Listrik Wh 5-15 178 
5 Minyak tanah ml 25-50 150 
6 Kayu bakar gram 100-150 450 
*) kebutuhan per warna 





Berdasarkan Tabel 5.6, dapat dilihat bahwa penggunaan listrik, minyak 
tanah, dan kayu bakar berada di atas standar. Hal ini menunjukkan adanya 
inefisiensi dalam penggunaan listrik, minyak tanah, dan kayu bakar. Pemborosan 
penggunaan listrik karena volume produksi masih di bawah kapasitas produksi. 
Pemborosan minyak tanah terjadi karena waktu tunggu yang lama dan jumlah 
kain yang diproses tidak banyak dalam setiap kali prosesnya. Begitu juga dengan 
kayu bakar, terdapat pemborosan karena waktu tunggu dan jumlah kain yang 
diproduksi masih di bawah kapasitas pada setiap proses penghilangan lilin. 
Penggunaan zat warna dan air sebenarnya cukup efisien, namun upaya 
peningkatan efisiensi masih dapat dilakukan. 
 
Tabel 5.7 Tabel Analisis Kehilangan Biaya di Sanggar Mbah Guru 
No. Alat Ukur Bahan Perhitungan Kehilangan Biaya Per Tahun 
1 Data benchmark 
Listrik  
Berdasarkan data benchmark = max. 15 
Wh/m x 1500 m = 22500 Wh = 22,5 kWh. 
Pemborosan = 266,27 kWh – 22,5 kWh = 
243,77 kWh. Kehilangan biaya = 243,77 
kWh x Rp 1.352/kWh= Rp 329.577,04 
Minyak 
tanah 
Berdasarkan data benchmark = max. 50 
ml/m x 1500 m = 75000 ml = 75 liter. 
Pemborosan = 225 liter – 75 liter = 150 liter. 
Kehilangan biaya = 150 liter x Rp 12.000/liter 
= Rp 1.800.000 
Kayu 
bakar 
Berdasarkan data benchmark = max. 150 
gram/m x 1500 m = 225000 gram = 225 kg. 
Pemborosan = 168,75 kg + 506,25 kg – 225 
kg = 450 kg. Kehilangan biaya = 450 kg x Rp 
4.150/kg = Rp 1.867.500 





Kehilangan biaya = 7,5 kg x Rp 35.000 = Rp 
262.500 




Kehilangan biaya = 42,075 m
3
 x Rp 5.000/m
3
 
= Rp 210.375 
  
Total kehilangan biaya per tahun = Rp 329.577,04 + Rp 1.800.000 + Rp 1.867.500 
+ Rp 262.500 + Rp 210.375  





5.6.2 Analisis Input-Output Batik Namiroh 
5.6.2.1 Neraca Massa 
Dari penjelasan proses produksi kain batik di Batik Namiroh, maka dapat 




Gambar 5.22 Diagram Alir Proses Produksi Batik di Batik Namiroh 
 
Perbedaan proses produksi kain batik di Namiroh dan Sanggar Mbah Guru 
terlihat sekali pada proses penyiapan kain. Di Sanggar Mbah Guru, pada proses 
penyiapan kain ditambahkan Turkish Red Oil untuk menghilangkan kanji dan zat 




justru sebaliknya, kain ditambahkan kanji untuk memudahkan pelepasan lilin 
pada proses pelorodan. Dari diagram alir dan informasi kebutuhan bahan, dapat 
dibuat neraca massa seperti pada Tabel 5.8. Sama seperti pada Sanggar Mbah 
Guru, untuk neraca energi pada Batik Namiroh juga tidak dibuat dan dianggap 
jumlah bahan yang diperlukan untuk keperluan energi sama dengan jumlah 
bahan yang terkonversi menjadi menjadi energi dan limbah. 
 
Tabel 5.8 Neraca Massa  
No. Proses Nama Bahan Jumlah 
Kebutuhan 
Per Tahun 













28062,72 liter  
Asumsi 1 meter kain mori = 140 gram dan 
larutan kanji yang terserap sebanyak 15%. 
- Kain = 14136,595 kg 
- Limbah kanji terlarut = 596,333 kg 
- Air yang terserap kain = 4209,408 liter 
- Limbah cair = 23853,312 liter 




- Kain = 15276,595 kg 













Asumsi larutan pewarna yang tercecer atau 
rusak tidak terpakai sebesar 10%. 
- Kain =  15362,995 kg 
- Limbah indigosol terlarut = 4,8 kg 
- Laimbah nitrit terlarut = 4,8 kg 
- Larutan pewarna yang terserap kain = 
8640 liter 
- Limbah larutan pewarna = 960 liter 
4 Fiksasi - Kain 





- Air untuk 
larutan asam 
klorida 
- Air untuk 
membilas 
15362,995 kg 









Asumsi asam klorida yang terserap kain 
sebesar 15%. Massa HCl dalam 300 liter  
larutan HCl 37% = 1,19 kg/L x 300 liter = 
357 kg. 
- Kain = 15416,545 kg  
- Limbah HCl terlarut = 303,45 kg 
- Larutan HCl yang terserap kain = 4545 
liter 
- Limbah larutan HCl = 25755 liter 
- Limbah air cucian = 3600 liter 
5 Pewarnaan 
teknik celup 
- Kain  
- Naptol 






Asumsi zat dalam larutan pewarna yang 
terserap adalah 10% per celupan dan 
proses pencelupan dilakukan sebanyak 6 
kali. 
- Kain = 15668,545 kg 
- Limbah naptol terlarut = 48 kg 
- Limbah soda kaustik terlarut = 120 kg 
- Limbah larutan pewarna = 20400 liter 
6 Pembangkitan 
warna 
- Kain  
- Garam diazo 
- Air untuk 
larutan garam 







Asumsi zat dalam larutan garam diazo yang 
terserap adalah 10% per celupan dan 
proses pencelupan dilakukan sebanyak 6 
kali. 
- Kain = 15776,545 kg 
- Limbah garam diazo terlarut = 72 kg 
- Limbah larutan garam diazo = 61200 liter 
- Limbah air cucian = 3600 liter 
7 Pelorodan - Kain batik 
- Soda ash 
- Air untuk 
pelorodan 







- Kain batik = 14531,31 kg 
- Air yang terserap kain = 1404 liter 
- Limbah lilin = 540 kg 
- Zat pengotor = 600 kg 
- Limbah soda ash terlarut = 12 kg 
- Limbah kanji terlarut = 105,235 kg 
- Limbah air pelorodan = 7956 liter 




5.6.2.2 Perhitungan Inefisiensi 
Manajemen di Batik Namiroh sebenarnya sudah juga sudah cukup bagus 
yang berimplikasi pada pengurangan tingkat inefisiensi. Namun, hal ini masih 
perlu perbaikan sehingga penggunaan faktor-faktor produksi menjadi lebih 
efisien dan limbah yang dihasilkan pun sedikit yang pada akhirnya akan 
mengurangi pencemaran terhadap lingkungan. 
Untuk membuat 14031,36 meter kain batik kira-kira dibutuhkan 168 kg 
pewarna sintetik, 1200 kg lilin, 102,463 m3 air, 830,628 kWh listrik, 24 liter 
minyak tanah, 1400 kg kayu bakar, dan 144 kg gas. Minyak tanah digunakan 
untuk proses mencanting dan hanya digunakan oleh satu orang pengrajin, kayu 
bakar digunakan hanya untuk proses pelorodan, dan gas digunakan untuk 
proses mencanting. Penggunaan bahan bakar gas harus dikonversi ke bahan 
bakar minyak ataupun kayu bakar agar bisa dibandingkan dengan data 
benchmark. Di sini harga gas dikonversi ke harga minyak tanah karena 
penggunaan gas digunakan untuk proses mencanting. Jika dikonversi, maka 144 
kg gas akan sebanding dengan 210 liter minyak tanah. Jumlah kebutuhan 
materal, air, dan energi per meter kain batik yang diproduksi, jika dibandingkan 
dengan data benchmark akan terlihat seperti pada Tabel 5.9. 
 
Tabel 5.9 Perbandingan Struktur Kebutuhan Bahan, Air, dan Energi Per Meter 
Output di Batik Namiroh dengan Struktur Data Benchmark 
No. Kebutuhan Bahan Satuan Data Benchmark (Nurdalia, 2006) 
Data Batik 
Namiroh 
1 Pewarna gram 0,5-6*) 1,2   
2 Lilin gram 100-150**) 85,523 
3 Air liter 25-50 7,3 
4 Listrik Wh 5-15 59,2 
5 Minyak tanah ml 25-50 16,677 
6 Kayu bakar gram 100-150 99,777 
*) kebutuhan per warna 
**) tergantung motif 
 
Berdasarkan Tabel 5.9, dapat dilihat bahwa jumlah kebutuhan bahan rata-
rata di bawah standar atau sangat efisien. Hal ini wajar karena Batik Namiroh 
sudah berproduksi sangat lama dan skala produksi pun cukup besar sehingga 
sudah berpengalaman mengatur jumlah kebutuhan bahan agar bisa efisien. 
Penggunaan pewarna, lilin, air, minyak tanah, dan kayu bakar sudah sangat 




terjadi karena proses ada beberapa proses produksi yang terkadang dilakukan 
pada malam hari, yaitu seperti proses mencanting dan melorod. 
 
Tabel 5.10 Tabel Analisis Kehilangan Biaya di Batik Namiroh 
No. Alat Ukur Bahan Perhitungan Kehilangan Biaya Per Tahun 
1 Data benchmark 
Listrik  
Berdasarkan data benchmark = max. 15 
Wh/m x 14031,36 m = 210470,4 Wh = 
210,47 kWh. Pemborosan = 830,628 kWh – 
210,47 kWh = 620,158 kWh. Kehilangan 
biaya = 620,158 kWh x Rp 1.444,7/kWh= Rp 
895.942,263 





Kehilangan biaya = 60 kg x Rp 26.000 = Rp 
1.560.000 




Kehilangan biaya = 87,094 m
3
 x Rp 5.000/m
3
 
= Rp 435.470 
  
Total kehilangan biaya per tahun = Rp 895.942,263 + Rp 1.560.000 + Rp 435.470 
                = Rp 2.891.412,263 
 
5.7 Kinerja Lingkungan 
5.7.1 Kinerja Lingkungan Sanggar Mbah Guru 
5.7.1.1 Limbah yang Dihasilkan  
Limbah merupakan bahan yang dihasilkan selain produk yang diinginkan 
daru suatu proses produksi. Limbah ini muncul karena adanya inefisiensi 
ataupun adanya bahan yang tersisa yang tidak bisa digunakan untuk keperluan 
produksi. Industri batik menghasilkan tiga macam limbah, yaitu limbah padat, 
limbah cair, dan limbah gas. Namun, sebagian besar limbahnya didominasi oleh 
limbah padat dan limbah cair.  
Industri Batik Mbah Guru menghasilkan 72 kg limbah lilin per tahun, 648 kg 
limbah jahe dan bahan pewarna alam per tahun, dan 42.075 m3 limbah cair per 
tahun. Air limbah yang dihasilkan adalah sebanyak 85% dari kebutuhan air dan 
hal ini seperti menurut Indrayani (2018). Selama ini limbah lilin sebagian 
dimanfaatkan kembali, ampas ekstraksi untuk pembuatan kompos, dan air 




emisi gas, arang, dan abu dari hasil proses pembakaran. Namun, karena tidak 
memungkinkan dibuat neraca energi sehingga hal ini tidak dibahas.  
Masalah utama lingkungan dalam industri batik adalah limbah cair dengan 
tingkat pencemaran yang tinggi (Dasgupta, Sikder, Chakraborty, Curcio, & Drioli, 
2015). Untuk mengetahui apakah limbah cair yang dihasilkan Sanggar Mbah 
Guru ini akan menimbulkan pencemaran atau tidak jika dibuang secara langsung 
ke perairan, maka perlu dilakukan pengujian terhadap kualitas air limbah yang 
dihasilkan. Hasil analisis kualitas limbah cair Sanggar Mbah Guru adalah seperti 
pada Tabel 5.11. 
 
Tabel 5.11 Kualitas Limbah Cair Sanggar Mbah Guru 












Jatim No. 72 
Tahun 2013 
1 BOD5 mg/L 343,71 85 60 
2 COD mg/L 1352 250 150 
3 TSS mg/L 2828,57 60 50 
4 Minyak dan Lemak mg/L 5,97 5,0 3,0 
5 pH - 3,65 6,0-9,0 6,0-9,0 





59,7766 150 100 
 
Berdasarkan Tabel 5.11 terlihat bahwa kualitas air limbah yang dihasilkan 
oleh Sanggar Mbah Guru untuk hampir semua parameter masih belum 
memenuhi baku mutu sehingga perlu dilakukan pengolahan. Hanya debit 
limbahnya saja yang sudah memenuhi baku mutu. Hal ini mungkin karena 
penggunaan air sudah cukup efisien. Tingginya konsentrasi BOD, COD, dan TSS 
dalam air limbah disebabkan oleh tingginya kandungan bahan organik dan bahan 
kimia. Karakteristik air limbah seperti ini terjadi karena bahan baku yang 
digunakan adalah bahan organik. Bahan organik tersebut diurai oleh 
mikroorganisme sehingga konsentrasi BOD dan COD air limbah menjadi tinggi 
(Sirait, 2018). Langkah Sanggar Mbah Guru menyediakan sumur resapan 
merupakan langkah yang tepat agar kualitas limbah cair industri batik bisa sesuai 







5.7.1.2 Dampak Lingkungan 
Adanya industri di suatu tempat tentunya akan memberikan dampak 
terhadap lingkungan. Apalagi jika limbah dibuang secara langsung atau tanpa 
pengolahan terlebih dahulu, maka akan mencemari lingkungan di sekitarnya, 
terutama sungai yang menjadi perairan tempat pembuangan limbah industri. Dari 
neraca massa produksi batik di Sanggar Mbah Guru terlihat bahwa unit proses 
yang memiliki kemungkinan dampak terbesar terhadap lingkungan adalah proses 
fiksasi. Hal ini karena pada proses fiksasi menggunakan beberapa jenis bahan 
kimia dengan jumlah yang tidak sedkit. Kondisi sungai yang menjadi tempat 
pembuangan limbah cair batik Sanggar Mbah Guru bisa dilihat pada Gambar 
5.23. 
 
Gambar 5.23 Kondisi Sungai di Sekitar Sanggar Mbah Guru 
 
Air sungai berwarna hijau menunjukkan bahwa kondisi sungai sudah 
tercemar. Namun, pencemaran ini terjadi bukan karena industri batik Sanggar 
Mbah Guru melainkan karena peternakan sapi yang ada di sekitar sana. Air 
limbah dari Sanggar Mbah Guru terlebih dahulu masuk sumur resapan sebelum 
pada akhirnya dibuang ke sungai. Sumur resapan yang ada di Sanggar Mbah 
Guru bisa dilihat pada Gambar 5.24 berikut. Dari sumur resapan, air limbah 
dibuang melalui saluran pipa, kemudian got, lalu menuju ke sungai. Air yang 
keluar dari sumur resapan sedikit berwarna keabuan.  
Sumur resapan yang dibuat Mbah Guru sudah memenuhi standar 
pembuatan sumur resapan, salah satunya adalah berjarak minimal 5 meter dari 
timbunan sampah dan septic tank dan 10 meter dengan sumber air bersih 
sehingga dipastikan keberadaan sumur resapan tidak akan mencemari sumber 
air bersih. Kualitas limbah yang keluar dari sumur resapan ini belum pernah 
dilakukan pengujian. Namun, di sana menggunakan ikan lele sebagai indikator. 





Gambar 5.24 Sumur Resapan di Sanggar Mbah Guru 
 
5.7.1.3 Analisis Kinerja Lingkungan 
Kinerja lingkungan dianalisis menggunakan pendekatan sesuai Peraturan 
Kementerian Lingkungan Hidup No. 5 Tahun 2014 dan Peraturan  Gubernur  
Jawa  Timur  No. 72 Tahun 2013  tentang  baku  mutu air limbah dengan 
pendekatan beban pencemaran limbah cair yang dibuang ke lingkungan. Kinerja 
lingkungan dengan menggunakan 3 indikator (Debit Limbah Cair Maksimum, 
Beban Pencemaran Maksimum per satuan produk, dan Beban Pencemaran 
Maksimum Per Hari). 
 
Tabel 5.12 Beban Pencemaran Maksimum Batik Mbah Guru 









1. BOD  6 0,0205 12,2412 0,0419 
2. COD  15 0,0808 30,6031 0,1649 
3. TSS  5 0,1691 10,2010 0,345 
4. Minyak dan Lemak  0,3 0,0004 0,6121 0,0008 
5. pH 3,65 















Dari Tabel 5.12 bisa dilihat bahwa debit limbah cair sebenarnya lebih kecil 
dari debit limbah cair maksimum. Beban pencemaran sebenarnya per kg produk 
jauh lebih kecil dibanding dengan beban pencemaran maksimum per kg produk. 
Begitupun dengan beban pencemaran sebenarnya per hari juga jauh lebih kecil 
dibanding beban pencemaran maksimum per hari. Hal ini berarti bahwa jika 
dilihat dari indikator debit limbah cair maksimum, maka limbah cair yang 




yang cukup besar terhadap lingkungan. Jika dilihat dari indikator beban 
pencemaran maksimum per satuan produk dan beban pencemaran maksimum 
per hari bahwa limbah cair Sanggar Mbah Guru ini masih jauh belum 
memberikan kontribusi pencemaran yang signifikan terhadap lingkungan dari 
segi parameter BOD, COD, TSS, minyak dan lemak. Berdasakan hasil analisis 
kinerja lingkungan terhadap limbah cair Sanggar Mbah Guru bahwa skala 
produksi kain batik Sanggar Mbah Guru ini masih bisa ditingkatkan.  
 
5.7.2 Kinerja Lingkungan Batik Namiroh 
5.7.2.1 Limbah yang Dihasilkan 
Limbah yang dihasilkan oleh Batik Namiroh juga terdiri dari limbah padat, 
limbah cair, dan limbah gas. Limbah Batik Namiroh juga didominasi oleh limbah 
padat dan limbah cair. Limbah ini terdiri dari limbah cair sebanyak 130524,312 
liter atau 130,524 m3 dan 600 kg limbah lilin. Komponen-komponen lainnya juga 
menjadi limbah tetapi dalam bentuk tersuspensi dengan air sehingga sudah 
menjadi bagian dari limbah cair. Limbah lilin di Batik Namiroh semuanya sudah 
dilakukan daur ulang sedangkan untuk limbah cair belum dilakukan pengolahan 
sama sekali atau langsung dibuang ke sungai. Untuk mengetahui kuaitas limbah 
cair Batik Namiroh maka dilakukan pengujian di laboratorium dengan data hasil 
pengujian seperti pada Tabel 5.13. 
 
Tabel 5.13 Kualitas Limbah Cair Batik Namiroh 












Jatim No. 72 
Tahun 2013 
1 BOD5 mg/L 2882.7 85 60 
2 COD mg/L 7885.2 250 150 
3 TSS mg/L 1585 60 50 
4 Minyak dan Lemak mg/L 3.57 5,0 3,0 
5 pH - 5.25 6,0-9,0 6,0-9,0 





8,9823 150 100 
 
Berdasarkan Tabel 5.13 terlihat bahwa kualitas air limbah yang dihasilkan 
oleh Batik Namiroh juga untuk hampir semua parameter masih belum memenuhi 




sudah memenuhi baku mutu. Adapun untuk kadar minyak dan lemak hanya 
memenuhi baku mutu yang ditetapkan oleh Kementrian Lingkungan Hidup No. 5 
Tahun 2014. Tingginya konsentrasi BOD, COD, dan TSS dalam air limbah 
disebabkan oleh tingginya kandungan bahan organik, terutama dari bahan 
pewarna. Menurut Tchobanoglous et al. (2003), BOD adalah bagian dari COD. 
Hal ini berarti bahwa nilai COD akan selalu lebih tinggi dibanding nilai BOD. Jika 
kita lihat, baik pada data kualitas limbah cair Batik Namiroh maupun Sanggar 
Mbah Guru juga memiliki nilai COD yang lebih besar dibanding nilai BOD. 
Menurut Khan et al. (2011), nilai COD yang selalu lebih tinggi ini dikarenakan 
banyaknya senyawa organik yang hanya bisa dioksidasi secara kimiawi dan tidak 
bisa dioksidasi secara biologis. 
 
5.7.2.2 Dampak Lingkungan 
Pada Batik Namiroh, unit proses yang kemungkinan memiliki dampak 
terbesar terhadap lingkungan adalah pewarnaan dengan teknik celup. Selain 
limbah kimia yang dihasilkan cukup banyak, juga tingkat bahaya dari bahan kimia 
tersebut juga besar. Pewarna yang digunakan pada pewarnaan dengan teknik 
celup adalah berupa senyawa naftol. Senyawa ini tentunya akan mengakibatkan 
perairan menjadi berwarna dan juga dapat meningkatkan COD dan BOD air. 
Selain itu, senyawa naftol juga dapat menyebabkan iritasi pada mata dan saluran 
pernafasan dan juga dapat menyebabkan kerusakan pada hati dan ginjal. 
Kondisi sungai yang menjadi tempat pembuangan limbah cair Batik Namiroh bisa 
dilihat pada Gambar 5.25.  
 
 
Gambar 5.25 Kondisi Sungai di Sekitar Batik Namiroh 
 
Air sungai berwarna keruh coklat keabu-abuan yang menunjukkan bahwa 
kondisi sungai sudah sangat tercemar karena banyak sekali komponen terlarut 




cair dari Batik Namiroh saja tetapi juga industri-industri lain di sekitar Batik 
Namiroh. Apalagi Batik Namiroh ini merupakan industri batik yang berada dalam 
satu cluster dengan industri batik lainnya, yaitu di Kampung Batik Jetis. Inilah 
yang mengakibatkan tingkat pencemarannya cukup tinggi, lebih tinggi jika 
dibandingkan dengan tingkat pencemaran pada sungai di sekitar Sanggar Mbah 
Guru. Selain itu, hal ini juga disebabkan karena di sana merupakan area padat 
penduduk, banyak rumah tinggal, banyak rumah makan, banyak toko, dan juga 
terdapat pasar tradisional yang cukup besar di mana limbah cair yang 
dihasilkannya dibuang ke sungai tersebut. 
Sebelum sampai ke perairan, limbah cair Batik Namiroh dibuang ke got 
yang menyalurkan air limbah dari Batik Namiroh ke sungai. Di musim penghujan, 
jika terjadi banjir, maka air banjir di sekitar komplek Batik Namiroh akan menjadi 
berwarna. Hal ini tentunya menjadi keluhan masyarakat setempat apalagi 
pewarna sintetik ini bersifat karsinogenik sehingga akan berbahaya jika sampai 
mencemari sumber air minum ataupun terkena kulit. 
 
5.7.2.3 Kinerja Lingkungan 
Skala produksi yang berbeda dan jenis pewarna yang digunakan juga 
berbeda, tentunya akan memberikan kinerja lingkungan yang berbeda pula. 
Walaupun Batik Namiroh ini masih belum melakukan pengolahan terhadap 
limbah cair yang dihasilkan tetapi mereka sangat peduli terhadap lingkungan dan 
berharap mereka diberikan wawasan ataupun pelatihan bagaimana cara 
mengatur dan mengolah limbah mereka dengan baik. Oleh karena itu, penting 
sekali adanya informasi terkait beban pencemaran Batik Namiroh yang akan 
mengukur kinerja lingkungan mereka. 
 
Tabel 5.14 Beban Pencemaran Maksimum Batik Namiroh 









1. BOD  6 0,0259 252,7184 1,0906 
2. COD  15 0,0708 631,7961 2,9832 
3. TSS  5 0,0142 210,5987 0,5997 
4. Minyak dan Lemak  0,3 0,00003 12,6359 0,0014 
5. pH  
6. 



















Dari Tabel 5.14 bisa dilihat bahwa debit limbah sebenarnya hampir 13 kali 
lebih kecil dibanding debit limbah maksimum. Beban pencemaran sebenarnya 
juga lebih kecil dibanding beban pencemaran maksimum, baik untuk beban 
pencemaran per satuan produk maupun untuk beban pencemaran per hari. 
Berdasarkan keseluruhan data beban pencemaran maksimum Batik Namiroh, 
dapat dambil kesimpulan bahwa baik menurut indikator debit limbah maupun 
beban pencemaran maksimum, Batik Namiroh belum berkontribusi memberikan 
pencemaran yang signifikan terhadap lingkungan. Oleh karena itu, skala 
produksi pun masih bisa ditingkatkan. 
 
5.8 Potensi Penerapan Produksi Bersih  
Implementasi produksi bersih berkontribusi signifikan dalam meningkatkan 
kinerja lingkungan selama produksi batik (Sirait, 2018). Proses produksi diamati 
untuk mengetahui di mana peluang produksi bersih dapat dijalankan. Proses 
produksi terdiri dari beberapa unit operasi. Proses walk-through dilakukan di 
setiap unit operasi untuk menganalisis opsi produksi bersih apa yang dapat 
diusulkan. Setelah membuat beberapa saran untuk opsi produksi bersih, 
selanjutnya opsi-opsi tersebut dirangkum untuk dianalisis.  
 
5.8.1 Potensi Penerapan Produksi Bersih di Sanggar Mbah Guru 
Mengacu pada diagram alir proses produksi, penentuan inefisiensi, hasil 
pengujian kualitas limbah, dan hasil analisis kinerja lingkungan, maka dapat 
diusulkan beberapa opsi produksi bersih seperti pada Tabel 5.15. Ada beberapa 
proses yang harus dilakukan dalam skala besar untuk menghemat penggunaan 
air, minyak tanah, pewarna, larutan fiksasi, atau kayu bakar yang akan 
memberikan manfaat jika dilakukan. Namun opsi ini tidak bisa diajukan karena 
perusahaan masih memproduksi sesuai pesanan dan pesanan masih terbatas, 
sehingga jumlah batik yang diproduksi per hari belum bisa ditentukan. Untuk 
menghemat penggunaan listrik, volume produksi harus ditingkatkan. Namun hal 
tersebut tidak bisa dilakukan karena harus menyesuaikan dengan permintaan 
pasar. Oleh karena itu, opsi ini tidak diusulkan. Awalnya, pemanfaatan limbah lilin 
hanya sebagian. Pada opsi ini, diusulkan untuk mendaur ulang semua limbah lilin 
dan menggunakannya kembali untuk keperluan proses produksi. Awalnya limbah 
cair ekstraksi hanya digunakan untuk menyiram tanaman, disini diusulkan untuk 




Tabel 5.15 Opsi Produksi Bersih yang Diusulkan untuk Sanggar Mbah Guru 
Unit Proses 
Opsi Produksi Bersih yang Diusulkan pada 
Setiap Unit 
Opsi Produksi Bersih 




1. Proses pencucian sebaiknya tidak 
menggunakan air mengalir tetapi 
menggunakan pencucian dua tahap 
2. Penggunaan limbah cair pencucian untuk 
pupuk 
1. Pencucian dua 
tahap untuk semua 
proses pencucian 
2. Pembuatan pupuk 
dari limbah cair 
pewarna alami 
3. Pengolahan limbah 
cair dari proses 
mordanting, fiksasi, 
dan pelorodan 
4. Pemanfaatan ampas 
jahe dan ampas 





6. Daur ulang lilin 
7. Penggunaan masker 
dan sarung tangan 
  
 
Mordanting 1. Pengolahan limbah cair mordanting  
2. Pemanfaatan limbah padat untuk kompos 
Pencantingan 
1. Pendaurulangan limbah lilin 
2. Penggunaan sarung tangan 




1. Pemanfaatan kotoran atau bagian bahan 
yang tidak terpakai untuk pengomposan 
2. Pemanfaatan bahan yang tumpah untuk 
pengomposan 
3. Penggunaan ampas dari proses ekstraksi 
untuk pengomposan 
Pencucian 
1. Proses pencucian sebaiknya tidak 
menggunakan air mengalir tetapi 
menggunakan pencucian dua tahap 
2. Penggunaan limbah cair pencucian untuk 
pupuk 
Pewarnaan 
1. Penggunaan kembali air limbah untuk 
proses pewarnaan hari berikutnya 
2. Air limbah yang tidak dapat digunakan 
untuk proses pewarnaan lagi digunakan 
untuk pembuatan pupuk 
Fiksasi 
1. Pemanfaatan limbah kalsium oksida untuk 
pengolahan air limbah 
2. Pengolahan air limbah larutan fiksasi 
Pelorodan 
1. Pengolahan air limbah pelorodan setelah 
air limbah tidak dapat digunakan lagi 
2. Daur ulang lilin 
3. Penggunaan masker 
4. Penggunaan sarung tangan 
 
Ampas hasil ekstraksi digunakan untuk pembuatan kompos. Dari pilihan 
yang diusulkan, tidak hanya ampas ekstraksi yang digunakan untuk 
pengomposan tetapi juga limbah jahe dari proses mordanting dan limbah bahan 
pewarna yang tidak terpakai dari proses pemotongan dan bahan pewarna 
tumpah dari proses penumbukan. Selain itu, kompos yang dibuat tidak hanya 
menggunakan air cucian beras, tetapi juga ditambahkan bioaktivator. Hal ini 
dikarenakan air cucian beras hanya bertahan satu hari dan setelah itu akan basi 
dan mikroba di dalamnya akan mati sehingga perlu ditambahkan bioaktivator 




Untuk limbah yang masuk ke sumur resapan, opsi mengusulkan penurunan 
volume dengan mengusulkan opsi “pencucian dua tahap” yang dapat 
mengurangi volume air limbah pencucian hingga hampir 50%. Selain itu, 
ditambahkan arang aktif sebagai bahan pengolahan air limbah yang awalnya 
hanya menggunakan ijuk, pasir, kerikil, dan batu bata. Karbon aktif sangat 
penting untuk ditambahkan, terutama untuk menyerap bahan kimia yang 
digunakan selama proses pembuatan batik. 
 
5.8.2 Potensi Penerapan Produksi Bersih di Batik Namiroh 
Sama seperti pada Sanggar Mbah Guru, mengacu pada diagram alir 
proses produksi, penentuan inefisiensi, hasil pengujian kualitas limbah, dan hasil 
analisis kinerja lingkungan, maka pada Batik Namiroh pun dapat diusulkan 
beberapa opsi produksi bersih seperti pada Tabel 5.16. Karena pewarna yang  
digunakan berbeda, proses produksi yang berbeda, skala produksi yang 
berbeda, dan juga kondisi yang berbeda, maka opsi-opsi yang diusulkan pun 
menjadi berbeda. Di sini tidak memungkinkan dilakukan penyimpanan larutan 
pewarna karena larutan pewarna yang digunakan sudah terkontaminasi 
sehingga menjadi rusak dan tidak bisa digunakan untuk pewarnaan pada hari 
selanjutnya. Batik Namiroh pun tidak memiliki sumur resapan untuk mengolah 
limbah. 
Ada beberapa proses yang sebaiknya tidak dilakukan di malam hari untuk 
menghemat penggunaan listrik. Namun opsi ini tidak bisa diusulkan karena ada 
beberapa pekerja yang justru baru bisa mengerjakan pekerjaan di malam hari 
akibat sibuk dengan aktivitas harian. Begitupun dengan proses pelorodan 
dimana sebelum bisa digunakan di pagi hari, air pelorodan harus dipanaskan 
terebih dahulu dalam waktu yang cukup lama, yaitu sekitar 2 jam. Dan biasanya 
proses ini dilakukan sekitar waktu subuh karena air pelorodan harus sudah siap 
sebelum pukul 7 pagi. Sama seperti pada Sanggar Mbah Guru, pada Batik 
Namiroh pun awalnya, pemanfaatan limbah lilin hanya sebagian. Pada opsi ini, 
diusulkan untuk mendaur ulang semua limbah lilin dan menggunakannya kembali 
untuk keperluan proses produksi. 
Proses pewarnaan harus menggunakan masker dan sarung tangan karena 
pewarna bersifat agak mudah menguap. Hal ini bisa terlihat lantai, sofa, dan 
benda-benda lain di sekitar tempat pewarnaan menjadi ikut berwarna. Apalagi 




Begitupun dengan proses fiksasi harus menggunakan masker dan sarung tangan 
karena bahan pembuatan larutan fiksasi adalah air keras (HCl konsentrasi tinggi) 
yang bersifat mudah menguap dan korosif. Pada proses pembuatan larutan 
pewarna indigosol, perlu dibuat  perkiraan penggunaan bahan yang tepat agar 
sesuai dengan kebutuhan supaya tidak ada lagi larutan pewarna yang terbuang. 
 
Tabel 5.16 Opsi Produksi Bersih yang Diusulkan untuk Batik Namiroh 
Unit Proses 
Opsi Produksi Bersih yang Diusulkan pada 
Setiap Unit 
Opsi Produksi Bersih 




1. Pendaurulangan limbah air pencucian  
2. Penambahan pengetahuan dan pelatihan 
pengolahan limbah 
1. Daur ulang lilin  






4. Penggunaan masker 
dan sarung tangan 











1. Daur ulang limbah lilin 
2. Penggunaan masker 
3. Penggunaan sarung tangan 
Pewarnaan 
teknik colet 
1. Penggunaan masker  
2. Penggunaan sarung tangan 
3. Pembuatan standar penyimpanan bahan 
4. Daur ulang sisa larutan pewarna 
5. Penambahan pengetahuan dan pelatihan 
pengolahan limbah 
6. Pembuatan perkiraan penggunaan bahan 
yang tepat agar sesuai dengan kebutuhan 
Fiksasi 
1. Pembuatan standar penyimpanan bahan  
2. Daurulang limbah larutan fiksasi dan air 
pencucian 
3. Penambahan pengetahuan dan pelatihan 
pengolahan limbah 
4. Penggunaan masker 
5. Penggunaan sarung tangan 
Pewarnaan 
teknik celup 
1. Pembuatan standar penyimpanan bahan  
2. Penggunaan sarung tangan  
3. Daur ulang limbah larutan pewarna 




1. Pembuatan standar penyimpanan bahan  
2. Penggunaan sarung tangan  
3. Daur ulang limbah larutan garam diazo dan 
air pencucian 
4. Penambahan pengetahuan dan pelatihan 
pengolahan limbah 
Pelorodan 
1. Pembuatan standar penyimpanan bahan  
2. Penggunaan masker 
3. Penggunaan sarung tangan 
4. Daur ulang lilin  
5. Daur ulang limbah cair pelorodan 






Pada proses pencelupan pada larutan naftol dan garam diazo wajib 
menggunakan sarung tangan karena bahan-bahan bersifat karsinogenik. Proses 
pelorodan perlu menggunakan masker dan sarung tangan supaya terlindungi 
dari terken air panas pelorodan dan juga bahan-bahan yang menguap akibat 
terkena panas. Untuk semua bahan pewarna dan juga bahan-bahan kimia 
lainnya sebaiknya dibuat standar penyimpanannya untuk menghindari kerusakan 
bahan. Semua limbah cair sebaiknya didaurulang agar bisa digunakan kembali 
untuk keperluan proses dan meminimalisasi volume limbah yang terbuang ke 
perairan. 
 
5.9 Pemilihan Opsi Produksi Bersih 
Pelaksanaan produksi bersih didasarkan pada tiga aspek yaitu teknologi, 
kebijakan, dan keuangan (Pay Back Period) (A. M. Fauzi, Rahmawakhida, & 
Hidetoshi, 2008). Dalam peneitian ini, prioritas kebijakan atau prioritas opsi 
dianalisis menggunakan Metode Bayes dan untuk kelayakan keuangan dianalisis 
dengan menggunakan Pay Back Period. Opsi-opsi yang dibuat merupakan opsi-
opsi yang sudah dipertimbangkan bisa dilaksanakan atau diterapkan di masing-
masing perusahaan. Opsi-opsi ini masih perlu dipertimbangkan mana saja yang 
lebih prioritas untuk dilaksanakan dan juga apakah layak secara finansial atau 
tidak. Opsi-opsi yang dipilih harus dipastikan benar-benar akan memberikan 
keuntungan bagi perusahaan. 
 
5.9.1 Pemilihan Opsi Produksi Bersih Sanggar Mbah Guru 
5.9.1.1 Penentuan Skala Prioritas Menggunakan Metode Bayes 
Setelah menentukan opsi produksi bersih apa yang akan dianalisis, 
langkah selanjutnya adalah menentukan skala prioritasnya dengan 
menggunakan Metode Bayes untuk memilih opsi produksi bersih mana yang 
harus didahulukan. 
 
a. Pembobotan Kriteria 
Berdasarkan informasi yang diperoleh dari beberapa literatur, digunakan 3 
kriteria untuk memilih opsi produksi bersih, yaitu aspek teknis, aspek ekonomi, 
dan aspek lingkungan. Aspek teknis berkaitan dengan waktu proses produksi 
yang tidak terlalu lama, produk yang dihasilkan tinggi, kemudahan penerapan 




ekonomi berkaitan dengan signifikansi nilai tambah yang diberikan oleh opsi dan 
mempertimbangkan biaya yang diperlukan dan manfaat yang diperoleh. Aspek 
lingkungan berkaitan dengan signifikansi efek yang diberikan dari penerapan 
opsi terhadap lingkungan berdasarkan pengurangan limbah dan peningkatan 
kinerja lingkungan. Kriteria pembobotan dilakukan oleh beberapa ahli yang akan 
menjadi dasar dalam menentukan bobot bayes. 
 
Tabel 5.17 Pembobotan Kriteria oleh Ahli 
No. Kriteria 
Skor 
Total Bobot Bayes 
R1 R2 R3 
1 Aspek teknik 2 3 3 8 8/34 = 0,24 
2 Aspek ekonomi 5 3 4 12 12/34 = 0,35 
3 Aspek lingkungan 5 4 5 14 14/34 = 0,41 
Total bobot 34 1 
 
Pada Tabel 5.17 dapat dilihat bahwa bobot kriteria tertinggi adalah aspek 
lingkungan sebesar 0,41 dan diikuti oleh aspek ekonomi sebesar 0,35. Hal ini 
menunjukkan bahwa aspek lingkungan dan aspek ekonomi menjadi prioritas 
yang dipertimbangkan dalam memilih opsi produksi bersih. Seperti dalam kajian 
Ulya & Hidayat (2018), kriteria tersebut diharapkan dapat berdampak pada 
pengurangan timbulan limbah baik limbah padat maupun limbah cair di sekitar 
industri tanpa mengabaikan biaya produksi yang akan menjadi beban bagi 
industri. Berbeda dengan hasil penelitian Suhardi, Laksono, & Fadhilah (2017) 
dimana setelah kriteria lingkungan, kriteria teknis menjadi prioritas untuk 
dipertimbangkan. Hal ini disebabkan karena perbedaan karakteristik dari pilihan 
yang diusulkan dimana tidak terlalu membutuhkan pertimbangan ekonomis 
karena tidak memerlukan biaya atau sangat terjangkau. 
 
b. Pembobotan Pilihan terhadap Kriteria 
Langkah selanjutnya adalah pembobotan opsi terhadap kriteria. Hasil 
pembobotan masing-masing opsi terhadap beberapa kriteria yang ditentukan 
oleh beberapa ahli dapat dilihat pada Tabel 5.18. Dari data pada Tabel 5.18 kita 
dapat melihat bahwa pilihan produksi bersih yang paling diprioritaskan adalah 
“penggunaan kembali air limbah pewarna alami” dan diikuti oleh “pembuatan 
pupuk dari air limbah pewarna alami”, “pencucian dua langkah untuk semua 
proses pencucian”, “daur ulang lilin ”, “pemanfaatan limbah jahe dan limbah 




proses mordanting, fiksasi, dan penghilangan lilin”, dan “penggunaan masker 
dan sarung tangan”. 
 
Tabel 5.18 Pembobotan Opsi Terhadap Kriteria 












1 Pencucian 2 tahap untuk 
semua proses pencucian 
4,3 4 4,3 4,195 3 
2 Pembuatan pupuk dari 
limbah cair pewarna 
alami 
4 4,3 4,7 4,392 2 
3 Pengolahan limbah cair 
dari proses mordanting, 
fiksasi, dan pelorodan 
3 3,3 4 3,515 6 
4 Pemanfaatan ampas jahe 
dan ampas pewarna 
alami untuk pembuatan 
kompos 
4 3,7 4,3 4,018 5 
5 Penggunaan kembali 
pewarna alami 
4,7 5 5 4,928 1 
6 Daur ulang lilin 3 4,3 4,7 4,152 4 
7 Penggunaan masker dan 
sarung tangan 
3,7 3,3 2,3 2,986 7 
Bobot bayes 0,24 0,35 0,41  
 
“Penggunaan kembali air limbah pewarna alam” adalah yang paling penting 
untuk dilaksanakan, ditinjau berdasarkan kriteria teknis, ekonomi dan lingkungan. 
Berdasarkan kriteria teknis, sangat mudah untuk diterapkan karena tidak memiliki 
proses sebelum digunakan kembali. Berdasarkan kriteria ekonomi dan 
lingkungan, pilihan ini menjadi pilihan terbaik karena biaya awal yang besar 
hanya untuk pengadaan lemari es, biaya operasional yang sangat kecil, dan 
memberikan manfaat ekonomi dan lingkungan yang signifikan. Dengan 
memanfaatkan kembali limbah zat warna sebagai zat pewarna dapat menekan 
biaya pengadaan zat warna dan secara tidak langsung mengurangi dampak 
negatif terhadap lingkungan karena jumlah limbah yang dihasilkan dapat 
dikurangi. Operator produksi harus benar-benar memaksimalkan penggunaan zat 
warna sebelum 3 hari agar dapat lebih menghemat penggunaan zat warna dan 
juga dapat mengurangi zat warna yang menjadi limbah. 
Di sisi lain, "penggunaan masker dan sarung tangan" adalah yang paling 
tidak diprioritaskan. Berdasarkan kriteria teknis, “penggunaan masker dan sarung 
tangan” jelas sangat mudah dilakukan karena tinggal pengadaan atau pembelian 
masker dan sarung tangan. Namun dari segi ekonomi memerlukan biaya rutin 




yang diperoleh hanya manfaat yang berkaitan dengan kesehatan dan 
keselamatan pekerja yaitu meningkatkan kesehatan pekerja karena pekerja 
terlindungi dari menghirup gas polusi dan juga melindungi tangan mereka dari 
terkena bahan kimia selama proses yang menggunakan bahan kimia dan uap 
panas selama proses perebusan air atau lilin panas saat proses canting. 
 
5.9.1.1 Penentuan Kelayakan Finansial 
Setelah mengetahui mana saja opsi produksi bersih yang lebih prioritas 
untuk dilakukan, selanjutnya dilakukan analisis kelayakan finansial pada opsi-
opsi tersebut. Jika layak, maka opsi-opsi produksi bersih akan dipilih untuk 
diterapkan atau untuk membuat model proses produksi hijau. Hasil analisis 
kelayakan finansial opsi-opsi produksi bersih pada Sanggar Mbah Guru bisa 
dilihat pada Tabel 5.19. 
 
Tabel 5.19 Analisis Kelayakan Finansial Opsi Produksi Bersih 









Pencucian 2 tahap 
untuk semua proses 
pencucian 
Rp 60.000  Rp 65.160  0,92 tahun Layak 
2 
Pembuatan pupuk dari 
limbah cair pewarna 
alami 
Rp 224.000  Rp 3.940.000  0,057 tahun Layak 
3 
Pengolahan limbah cair 
dari proses 
mordanting, fiksasi, 
dan pelorodan  
Rp 300.000  Rp 336.180  0,89 tahun Layak 
4 
Pemanfaatan ampas 
jahe dan ampas 
pewarna alami untuk 
pembuatan kompos 




Rp 1.300.000  Rp 11.591.017,5  0,11 tahun Layak 
6 Daur ulang lilin Rp 200.000  Rp 1.632.960  0,12 tahun Layak 
7 
Penggunaan masker 
dan sarung tangan 
Rp 120.000  Rp 70.000  0,58 tahun Layak 
 
Berdasarkan Tabel 5.19 kita dapat melihat bahwa periode pengembalian 
setiap opsi di bawah satu tahun dan semua opsi produksi bersih layak. Artinya 
bisa diimplementasikan di industri ini. “Pembuatan pupuk dari pewarna alam” 
memiliki Pay Back Period tersingkat dengan keuntungan yang signifikan namun 
membutuhkan total biaya operasional lebih dari dua kali lipat dari total 
keuntungan. “Pencucian dua langkah untuk semua proses pencucian” memiliki 




operasional sama sekali dan biaya pengadaan peralatan cukup sedikit (hanya Rp 
60.000) padahal keuntungan tahunan sama (Rp 65.160). "Penggunaan kembali 
air limbah pewarna alami" memiliki periode pengembalian terpendek kedua 
dengan biaya pengadaan peralatan yang besar, tetapi manfaatnya sangat 
signifikan. 
Opsi-opsi layak yang memiliki prioritas tinggi menjadi prioritas untuk 
diterapkan karena menurut Sirait (2018) efektif untuk meningkatkan kinerja 
lingkungan. Dalam penelitian ini, opsi “penggunaan kembali air limbah pewarna 
alami” menjadi pilihan terbaik untuk diterapkan karena selain memiliki prioritas 
tertinggi, juga memiliki nilai kelayakan terbaik dengan nilai Pay Back Period 0,11. 
Alasan lain bahwa pilihan tersebut mudah dilakukan karena dapat dilakukan 
meskipun ada keterbatasan waktu atau kurangnya pengetahuan baik pemilik 
maupun pekerja. 
 
5.9.2 Pemilihan Opsi Produksi Bersih Batik Namiroh 
5.9.2.1 Penentuan Skala Prioritas Menggunakan Metode Bayes 
Sama seperti pada Sanggar Mbah Guru, setelah menentukan opsi produksi 
bersih apa yang akan dianalisis, langkah selanjutnya menentukan skala 
prioritasnya dengan menggunakan Metode Bayes untuk memilah opsi produksi 
bersih mana yang harus didahulukan. 
 
a. Pembobotan Kriteria 
Hasil pembobotan kriteria oleh para ahli untuk Batik Namiroh bisa dilihat 
pada Tabel 5.20.  
 
Tabel 5.20 Pembobotan Kriteria oleh Ahli 
No. Kriteria 
Skor 
Total Bobot Bayes 
R1 R2 R3 
1 Aspek teknik 4 4 5 13 13/38 = 0,34 
2 Aspek ekonomi 5 4 4 13 13/38 = 0,34 
3 Aspek lingkungan 5 4 3 12 12/38 = 0,32 
Total bobot 38 1 
 
Pada Tabel 5.20 dapat dilihat bahwa kriteria teknik dan ekonomi sama-
sama memiliki bobot sebesar 0,34. Hal ini menunjukkan bahwa aspek teknis dan 
aspek ekonomi menjadi prioritas yang dipertimbangkan dalam memilih opsi 




teknis pelaksanaan opsi juga mempertimbangkan biaya produksi yang memjadi 
beban bagi industri. Hal ini sedikit berbeda jika dibandingkan dengan hasil 
penelitian pada Sanggar Mbah Guru dan juga hasil penelitian Ulya & Hidayat 
(2018) di mana dampak lingkungan lebih dikedepankan dibanding kemudahan 
teknis pelaksanaan. Lain halnya dengan penelitian Suhardi, Laksono, & Fadhilah 
(2017), justru kriteria ekonomi menjadi pertimbangan terakhir. Opsi-opsi yang 
diusulkan pada Batik Namiroh ini memang sudah sangat jelas akan memberikan 
keuntungan lingkungan sehingga yang lebih perlu dipertimbangkan adalah dari 
sisi teknis dan ekonomi. 
 
b. Pembobotan Opsi Terhadap Kriteria 
Langkah selanjutnya adalah pembobotan opsi terhadap kriteria. Hasil 
pembobotan masing-masing opsi terhadap beberapa kriteria yang ditentukan 
oleh para ahli dapat dilihat pada Tabel 5.21.  
 
Tabel 5.21 Pembobotan Opsi Terhadap Kriteria 












1 Daur ulang lilin 3,7 4,3 4,7 4,224 3 





3,7 4 5 4,218 4 
4 Penggunaan masker dan 
sarung tangan 
4,7 3,3 4 4 5 
5 Pembuatan standar 
penyimpanan bahan 
4,7 4,7 4,7 4,7 1 
6 Pembuatan perkiraan 
penggunaan bahan yang 
tepat agar sesuai dengan 
kebutuhan 
4,3 4,7 4,7 4,564 2 
Bobot bayes 0,34 0,34 0,32  
 
Dari data pada Tabel 5.21 kita dapat melihat bahwa urutan skala prioritas 
opsi produsi bersih adalah “pembuatan standar penyimpanan bahan”, 
“pembuatan perkiraan penggunaan bahan yang tepat agar sesuai dengan 
kebutuhan”, “daur ulang lilin”, “penambahan pengetahuan dan pelatihan 
pengelolaan limbah”, “penggunaan masker dan sarung tangan”, dan “daur ulang 
air limbah”. “Pembuatan standar penyimpanan bahan” menjadi yang paling 
prioritas untuk dilaksanakan, baik ditinjau dari kriteria teknis, ekonomi, maupun 




dilakukan karena hanya tinggal mencari informasi terkait standar penyimpanan 
bahan yang kemudian disusun menjadi sebuah Standar Operational Prosedur 
(SOP). Berdasarkan kriteria ekonomi dan lingkungan  bisa diangap bahwa opsi 
ini tidak memerlukan biaya tetapi mampu memberikan manfaat ekonomi dan 
lingkungan yang signifikan. 
Pada Batik Namiroh, opsi yang paling tidak diprioritaskan adalah “daur 
ulang air limbah”. Hal ini memang terbilang cukup sulit untuk direalisasikan oleh 
pihak perusahaan walaupun masih bisa diusahakan dan berharap bisa 
diwujudkan. Opsi ini perlu adanya instalasi alat, perawatan, dan juga 
pengoperasian. Jika dilihat dari kriteria teknis, opsi ini agak sulit pada bagian 
instalasi alat dan juga perawatan. Berdasarkan kriteria ekonomi dan lingkungan, 
opsi ini memerlukan biaya yang agak besar walaupun tentunya memberikan 
manfaat ekonomi dan lingkungan yang cukup signifikan. Opsi “penambahan 
pengetahuan dan pelatihan pengelolaan limbah” bersifat bantuan dari pihak luar 
sehingga tidak memerlukan biaya. Namun, walaupun begitu opsi ini dianggap 
lebih tidak diprioritaskan jika dibanding opsi “daur ulang lilin” yang memerlukan 
biaya. Hal ini karena bagi pihak Batik Namiroh, opsi ini lebih sulit untuk 
dilaksanakan jika dibanding opsi “daur ulang lilin” yang memang sudah biasa 
mereka lakukan. 
 
5.9.1.1 Penentuan Kelayakan Finansial 
Setelah dilakukan pembuatan skala prioritas terhadap opsi-opsi, 
selanjutnya dilakukan analisis kelayakan finansial. Analisis kelayakan finansial ini 
hanya dilakukan untuk opsi-opsi yang memerlukan biaya untuk pelaksanaannya.  
Opsi-opsi yang tidak memerlukan biaya ini, secara ekonomi sudah pasti layak 
untuk dilaksanakan. Opsi-opsi yang tidak dianalisis ini terdiri dari opsi 
“pembuatan standar penyimpanan bahan”, “pembuatan perkiraan penggunaan 
bahan yang tepat agar sesuai dengan kebutuhan”, dan “penambahan 
pengetahuan dan pelatihan pengelolaan limbah”. Hasil analisis kelayakan 
finansial terhadap opsi-opsi produksi bersih pada Batik Namiroh bisa dilihat pada 
Tabel 5.22.  
Berdasarkan Tabel 5.22 bisa dilihat bahwa semua opsi produksi bersih 
layak untuk dijalankan di Batik Namiroh. “Daur ulang lilin” memiliki Pay Back 
Period tersingkat dengan keuntungan yang signifikan dengan biaya operasional 




Pay Back Period paling lama, yaitu 1,51 tahun dengan biaya operasional yang 
cukup besar dan biaya tetap yang cukup besar pula. " Penggunaan masker dan 
sarung tangan” memiliki Pay Back Period hanya 6 bulan dengan keuntungan 
yang didapat sebesar dua kali lipat biaya investasi. 
 
Tabel 5.22 Analisis Kelayakan Finansial Opsi Produksi Bersih 





1 Daur ulang lilin Rp 200.000  Rp 14.880.000 0,16 bulan Layak 
2 Daur ulang air limbah Rp 1.118.000 Rp 740.234,8 1,51 tahun Layak 
3 
Penggunaan masker 
dan sarung tangan 
Rp 150.000  Rp 300.000 6 bulan Layak 
 
5.11 Pembuatan Model Proses Produksi Batik yang Ramah Lingkungan 
Langkah terakhir dari penelitian ini adalah pembuatan model proses 
produksi hijau. Menurut Yaacob & Zain (2016), model industri batik hijau yang 
dihasilkan dari opsi hijau diusulkan untuk memberi manfaat bagi planet, 
keuntungan, dan manusia. Karena semua opsi produksi bersih layak, maka 
semuanya dipilih untuk membuat model proses produksi hijau. Dalam pembuatan 
model, untuk menghindari kebingungan, warna garis yang berbeda digunakan 
untuk setiap opsi.  
 
5.11.1 Pembuatan Model Proses Produksi di Sanggar Mbah Guru 
Limbah padat yang dihasilkan dalam pembuatan pewarna alam, mulai dari 
proses pemotongan, penumbukan, dan penyaringan masuk ke proses 
pengomposan di mana kompos yang dihasilkan akan digunakan untuk menanam 
tanaman pewarna di kebun. Semua proses pencucian dalam proses persiapan 
kain, mordan, pencucian, pewarnaan, fiksasi, dan penghilangan lilin 
menggunakan "pencucian dua langkah". Air limbah dari proses penyiapan kain, 
mordanting, pencucian, fiksasi, dan penghilangan lilin masuk ke proses 
“pengolahan air limbah” di mana air hasil olahan akan dibuang ke drainase. 
Larutan pewarna alami (setelah digunakan) dari proses pewarnaan 
disimpan untuk masuk ke proses “penggunaan kembali” pada keesokan harinya. 
Namun, setelah larutan pewarna alami tersebut tidak dapat digunakan lagi, maka 
air limbah hasil pencucian pada proses pewarnaan akan masuk ke proses 




menyuburkan tanaman pewarna alami di kebun. Semua limbah lilin dari proses 
pencantingan dan dari proses pelorodan masuk ke proses daur ulang lilin. Lilin 
daur ulang digunakan kembali untuk proses pencantingan. Selama proses 
produksi, semua pekerja wajib menggunakan masker dan sarung tangan untuk 
kesehatan dan keselamatan kerja. 
Sanggar Mbah Guru memiliki lahan yang luas untuk penanaman tanaman 
pewarna alami. Berbagai jenis tanaman ditanam di sana. Pupuk yang dihasilkan 
tidak dijual tetapi digunakan untuk keperluan internal. Sanggar Mbah Guru juga 
memiliki fasilitas pengolahan limbah berupa sumur resapan. Rencana tindakan 
yang dilakukan terhadap limbah disesuaikan dengan ketersediaan fasilitas yang 
dimiliki. Oleh karena itu, pengolahan air limbah menggunakan sumur resapan.  
Berbeda dengan hasil penelitian Malaysian Department of Environment 
(2013) dalam Yaacob & Zain (2016) di mana model dibangun dari pilihan yang 
terdiri dari ventilasi yang baik, reusable wax yang diproduksi untuk motif batik, 
menjual kelebihan lilin, menyiapkan wadah pewarna tertutup dan diberi label, 
merendam kain dalam jumlah besar, mendaur ulang kelebihan bahan baku, 
menyediakan sistem drainase yang tepat untuk disalurkan langsung ke sistem 
pengolahan, dan menyediakan sistem pengolahan air yang sesuai. Hal ini 
dikarenakan kondisi yang terjadi di setiap perusahaan, jenis pewarna yang 
digunakan, dan kebijakan di setiap perusahaan berbeda. 
Pada industri batik Mbah Guru tidak perlu memperbaiki ventilasi karena 
tempat produksi didesain terbuka, tidak dilakukan penjualan lilin karena tidak 
berlebih, tidak disarankan menyediakan wadah dan label yang tertutup rapat 
karena tidak membuat stok pewarna. Penyimpanan zat warna dilakukan untuk 
zat warna yang telah digunakan yang akan digunakan kembali keesokan harinya 
serta proses penyimpanan dan pelabelan telah dilakukan dengan baik. Juga 
tidak ada pilihan untuk menyediakan sistem pengolahan air limbah karena sudah 
tersedia dan tidak ada pilihan untuk menghubungkan antara sistem drainase dan 
sistem pengolahan air limbah karena sudah terhubung dengan baik. Surplus 
bahan baku terkait dengan kebijakan perusahaan dalam pengadaan bahan baku. 
Di sini tidak diusulkan untuk mendaur ulang kelebihan bahan baku karena 
pengaturan pengadaan bahan sudah diatur dengan baik. perendaman dalam 
jumlah banyak juga tidak disarankan karena pesanan masih terbatas. 
Dalam penelitian Malaysian Department of Environment (2013) dalam 




air limbah, membuat kompos, membuat pupuk cair karena pewarna yang 
digunakan adalah pewarna sintetis. Penggunaan masker dan sarung tangan juga 
tidak dianjurkan karena perlindungan keselamatan dan kesehatan kerja terhadap 
pekerja telah dilakukan dengan baik. 
 
Tabel 5.23 Strategi Industri Batik Ramah Lingkungan untuk Sanggar Mbah Guru  




Pencucian dilakukan dengan air 
mengalir 
Pencucian dilakukan secara 
bertahap sebanyak dua kali 
  
Penyimpanan larutan pewarna 
alami yang akan digunakan 
kembali belum dilakukan pada 
tempat penyimpanan yang 
khusus 
Penyimpanan dilakukan 
pada tempat yang khusus 
  
Air bekas cucian pewarnaan 
dibuang 
Air bekas cucian pewarnaan 
digunakan untuk pembuatan 
pupuk cair 
  
Pembuatan pupuk cair dari 
limbah larutan pewarna alami 
dengan menambahkan air 
cucian beras 
Pembuatan pupuk cair dari 
limbah larutan pewarna alami 
tidak hanya dengan 
menambahkan air cucian 
beras tetapi juga bioaktivator, 
gula, dan air kelapa 
  
Pembuatan kompos dilakukan 







Daur ulang lilin hanya sebagian, 
yaitu dari hasil pelorodan 
Daur ulang lilin dilakukan 
pada semua lilin yang 
menjadi limbah dan 
memungkinkan dimanfaatkan 






Tidak menggunakan sarung 
tangan dan masker 





Volume limbah cukup banyak 
dan pengolahan tanpa 
menggunakan karbon 
Volume limbah dikurangi dan 
pengolahan dengan 
penambahan karbon sebagai 
komponen filtrasi 
 
Strategi-strategi yang direkomendasikan untuk Sanggar Mbah Guru ini 
lebih diarahkan pada Good House Keeping dan On-site Reuse. Dari opsi-opsi 
yang diusulkan, langkah pencegahan yang dilakukan terdiri dari reduce, recycle, 
dan reuse. Opsi “pencucian dua tahap untuk semua proses pencucian” selain 
bertujuan untuk penghematan penggunaan air, juga untuk mengurangi limbah 
yang terbentuk atau langkah reduce. Opsi “pembuatan pupuk dari limbah cair 
pewarna alami”, “pemanfaatan ampas jahe dan ampas pewarna alami untuk 




“penggunaan kembali pewarna alami” merupakan langkah reuse. Opsi 
“penggunaan masker dan sarung tangan” juga merupakan langkah pencegahan. 
Hanya saja tindakan pencegahan di sini bukan ditujukan untuk mengurangi 
resiko terhadap lingkungan, melainkan terhadap manusia. Adapun opsi 
“pengolahan limbah cair dari proses mordanting, fiksasi, dan pelorodan” bukan 
merupakan langkah pencegahan, melainkan langkah kuratif. Namun, hal ini 
menjadi satu kesatuan dalam mewujudkan industri batik yang ramah lingkungan. 
Strategi industri batik ramah lingkungan untuk Sanggar Mbah Guru bisa dilihat 
pada Tabel 5.23. 
 
5.11.2 Pembuatan Model Proses Produksi di Batik Namiroh 
Semua proses yang menggunakan bahan kimia masuk ke “pembuatan 
standar penyimpanan bahan”, yaitu pewarnaan teknik colet, fiksasi, pewarnaan 
teknik celup, pembangkitan warna, dan pelorodan. Semua proses yang 
menghasilkan air limbah masuk ke pendaurulangan limbah air pencucian dan 
penambahan pengetahuan dan pelatihan pengolahan limbah. Proses-proses 
tersebut terdiri dari proses penyiapan kain, pewarnaan teknik colet, fiksasi, 
pewarnaan teknik celup, pembangkitan warna, dan pelorodan.  
Awalnya, pengusulan penggunaan masker pada proses-proses yang 
menghasilan uap berbahaya jika terhirup, seperti proses pencantingan, 
pewarnaan teknik colet, fiksasi, dan pelorodan sedangkan untuk penggunaan 
sarung tangan adalah proses-proses yang berkaitan dengan pemanasan dan zat 
kimia berbahaya, seperti proses pencantingan, pewarnaan teknik colet, fiksasi, 
pewarnaan teknik celup, pembangkitan warna, dan pelorodan. Namun, karena 
proses dilakukan dalam satu ruangan, maka demi keamanan dan kenyamanan, 
semua karyawan sebaiknya menggunakan masker. Begitupun dengan sarung 
tangan, supaya tidak pasang lepas ketika mengerjakan proses yang satu ke 
proses yang lainnya, sebaiknya semua karyawan pun menggunakan sarung 
tangan. Daur ulang limbah lilin untuk proses pencantingan dan pelorodan. 
Pembuatan perkiraan penggunaan bahan yang tepat agar sesuai dengan 
kebutuhan hanya untuk proses pewarnaan colet karena terjadi kelebihan larutan 
pewarna sedangkan jika tidak langsung digunakan maka larutan pewarna akan 
rusak. 
Strategi-strategi yang direkomendasikan untuk Batik Namiroh juga lebih 




diusulkan, langkah pencegahan yang dilakukan terdiri dari reduce dan recycle. 
Opsi “pembuatan standar penyimpanan bahan” dan opsi “pembuatan perkiraan 
penggunaan bahan yang tepat agar sesuai dengan kebutuhan” merupakan langkah 
reduce. Opsi “daur ulang lilin” dan opsi “daur ulang air limbah” merupakan langkah 
recycle. Opsi “penggunaan masker dan sarung tangan” merupakan langkah 
pencegahan yang ditujukan untuk mengurangi resiko terhadap manusia. Adapun 
opsi “penambahan pengetahuan dan pelatihan pengolahan limbah” merupakan opsi 
dalam rangka persiapan untuk mewujudkan langkah kuratif agar bisa berjalan 
dengan baik. Strategi industri batik ramah lingkungan untuk Sanggar Mbah Guru 
bisa dilihat pada Tabel 5.24. 
 
Tabel 5.24 Strategi Industri Batik Ramah Lingkungan untuk Batik Namiroh  




Bahan – bahan yang digunakan 
rawan terjadi kerusakan karena 
belum ada standar 
penyimpanan 
Terhindar dari kerusakan 
bahan  
  
Larutan pewarna tersisa saat 
pewarnaan dengan teknik colet 
Larutan pewarna diharapkan 
tidak bersisa setelah 
dilakukan pembuatan 
perkiraan yang tepat dalam 
penggunaan  bahan 
  
Daur ulang lilin hanya sebagian, 
yaitu dari hasil pelorodan 
Daur ulang lilin dilakukan 
pada semua lilin yang 
menjadi limbah dan 
memungkinkan dimanfaatkan 
untuk keperluan proses 
  
Tidak ada daur ulang air limbah 
dan air limbah langsung dibuang 
ke saluran pembuangan 
Terdapat daur ulang air 
limbah dan air daur ulang 
digunakan untuk keperluan 
produksi 
  
Pemilik perusahaan dan pekerja 
masih kurang pengetahuan 
terkait penanganan air  limbah 
Pemilik perusahaan dan 
pekerja cukup pengetahuan 







Belum semua menggunakan 
sarung tangan dan masker 
Semua menggunakan 


















BAB VI KESIMPULAN 
6. BAB VI KESIMPULAN 
Strategi-strategi produksi bersih yang direkomedasikan untuk Sanggar 
Mbah Guru terdiri dari “pencucian dua tahap untuk semua proses pencucian”, 
“pembuatan pupuk dari limbah cair pewarna alami”, “pengolahan limbah cair dari 
proses mordanting, fiksasi, dan pelorodan”, “pemanfaatan ampas jahe dan 
ampas pewarna alami untuk pembuatan kompos”, “penggunaan kembali 
pewarna alami”, “daur ulang lilin”, dan “penggunaan masker dan sarung tangan”. 
Strategi-strategi produksi bersih yang direkomendasikan untuk Batik Namiroh 
terdiri dari “daur ulang lilin”, “daur ulang air limbah”, “penambahan pengetahuan 
dan pelatihan pengolahan limbah”, “penggunaan masker dan sarung tangan”, 
“pembuatan standar penyimpanan bahan”, dan “pembuatan perkiraan 
penggunaan bahan yang tepat agar sesuai dengan kebutuhan”. Strategi-strategi 
produksi bersih yang direkomendasikan dapat mewujudkan terbentuknya industri 
batik yang ramah lingkungan, baik pada Sanggar Mbah Guru maupun Batik 
Namiroh harus diterapkan supaya dapat meningkatkan efisiensi produksi dan 
mencegah atau memperbaiki munculnya dampak negatif bagi manusia dan 
lingkungan. 
Berdasarkan hasil, opsi produksi bersih terbaik pada Sanggar Mbah Guru 
adalah "penggunaan kembali air limbah pewarna alami". Opsi ini memiliki 
prioritas tertinggi dan nilai kelayakan terbaik dengan Pay Back Period 0,11 
sedangkan pada Batik Namiroh adalah “pembuatan standar penyimpanan 
bahan”. Hasil penelitian ini dapat diimplementasikan secara eksplisit pada 
Sanggar Mbah Guru dan Batik Namiroh serta industri batik sejenis lainnya 
dengan menggunakan beberapa variabel penyesuaian untuk perhitungan 
keuangan. Baik Pemerintah Kabupaten Lamongan maupun Sidoarjo dapat 
memberikan pendanaan untuk membantu Sanggar Mbah Guru dan Batik 
Namiroh menginisiasi penerapan opsi produksi bersih untuk menjadi 
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Lampiran 2. Hasil Pengujian Kualitas Limbah Cair Sanggar Mbah Guru 
 
Keterangan: sampel limbah cair yang diujikan merupakan hasil pengenceran 
dari volume 1400 ml menjadi 2000 ml 
 
Dikarenakan sampel limbah yang diujikan merupakan hasil pengenceran, 
maka harus dilakukan perhitungan terlebih dahulu untuk mengetahui data 
kualitas limbah cair yang sebenarnya. Data Kualitas Limbah Cair Sanggar Mbah 
Guru Setelah Perhitungan adalah sebagai berikut. 




1 BOD5 mg/L 343,71 
2 COD mg/L 1352 
3 TSS mg/L 2828,57 
4 Minyak dan Lemak mg/L 5,97 
5 pH - 3,65 
 
Rumus yang digunakan: 
- M1V1 = M2V2 




























Lampiran 5. Analisis Kelayakan Finansial Opsi Produksi Bersih Batik Namiroh 
 
Keterangan: 




Lampiran 6. Desain Alat Daur Ulang Air dan Rincian Kebutuhan Bahan Pengisi 
 
 Desain yang direkomendasikan mengacu pada desain yang dibuat oleh PT. Havo 
Teknologi Pintar.  
 Ketebalan bahan pengisi mengacu pada penyaringan air sederhana Dinas 
Pemberdayaan Masyarakat dan Desa (DPMD) Provinsi Jawa Timur. 
 
Kebutuhan Alat: 
1. Toren 1 (500 L): tinggi 100 cm x diameter 84 cm  
2. Toren 2 (250 L): tinggi 86 cm x diameter 70 cm 
3. Kran air sebanyak 2 buah (dipasang 5 cm dari dasar toren) 
4. Pipa 0,5 inchi 1 buah 
 
Kebutuhan Bahan Pengisi: 
 
 
 
